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of the Hungarian Steel Industry

The Hungarian steel industry's situation 

in the first half of 1998 was stable. Af

ter this the crisis phenomena of the 

world's steel industry limited signifi

cantly the possibilities of the indigeno

us steel production's. The biggest pro

blem of the Hungarian steel industry at 

the present is to protect the indigenous 
market position. The author states, that 

the government did not exhaust all his 

resources of market protection used in 

the EU countries. For the joining to the 

European Union a derogation of ten 

years and the use of extern sources is 

necessary, first of all because of the en

vironmental protection's problems.
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crisis, steel sale, European Union, Hun

garian steel industry, market protection
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The manganese can be oxidized in the 

induction furnace with SiC added to the 

smelt before tapping. For this task a 

special Si02-B203-SiC refractory lining 

can be used. Hereby the life-cycle of the 

lining lengthens by 30 to 70 per cent. 

Outside the furnace the Mn, Cr and Mo 

can be removed by introducing chloride 

compounds (CCl4, NH4Cl, PVC), the 

phosphorus and the manganese with 

oxidizing slag. A technology has been 

elaborated for the continuous desulphu

rization handling and modification of 

the cast iron with Mg. A new technology 

to produce vermicular cast iron is the 

adding of sulfur to the iron processed 

with Mg. The modifying with a SiCa-FeS 

composition increases the number of the 

graphite nodules and decreases the chill.

Key words: vermicular cast iron, nodu

lar graphite, refractory lining, SiC pro

cessing, oxidizing slag, chill decreasing

Tolnay L.: The Strategy of the MAL 

Corporation

During the Hungarian Aluminium Corpo

ration's privatization several factories of 

the Hungarian aluminium branch beca

me property of the new corporation 
founded immediately after the political 

change. The new corporation had to ma

nage a lot of work. In 1998 every fac

tory of the corporation became profitab

le. The MAL Corporation w ill expand its 

activities and plans to establish several 

jo in t ventures.

Key words: privatization, jo in t venture, 

alumina, aluminium-semis, power stati

on, market analysis, economic strategy

Varga B. -  Lovas A.: The Investigation 

of the Nanocrystallization of Metallic 

Glasses

The authors compared the data of ther- 

momagnetic (TM) and calorimetric (DSC) 

measurements, to clear some details of 

the formation mechanism of nanopha

ses, arising by disintegration of FINEMET 

type glass metals with different Nb-con- 

tent. The DSC thermograms' main cha

racteristics depend first of all on the 

precursor glass metal's composition. The 

change of the magnetization in the TM 

diagrams depending on the temperature 

decreases with the increasing of the Nb- 

content. They explained the shape of 

the TM curves on the base of the reacti

on describing the crystallization of the 

hypoeutectic Fe-B glasses.

Key words: metallic glasses, thermo- 

magnetic measurement, calorimetric 

(DSC) measurement, nanophase, precur

sor glass metal, exothermic peak
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MEZEI JÓZSEF

A magyar acélipar helyzete, problémái

1998 első félévében a magyar acélipar stabilis helyzetben volt. Ezt követően 

azonban a világ acéliparában mutatkozó válságjelenségek a hazai acélipar 

értékesítési lehetőségeit erősen korlátozták. A hazai acélipar legnagyobb 

problémája jelenleg a hazai p iád  lehetőségeinek megvédése. A szerző 

megállapítja, hogy a kormányzat mindeddig nem merítette ki mindazokat 

a piacvédelmi lehetőségeket, amelyeket pl. az EU-országok is alkalmaz

nak. Az EU-csatlakozáshoz - elsősorban a környzetvédelmi problémák 

m iatt -  10 év derogádóra és külső források bevonására van szükség.

Magyarországon az acélipar mindig a ki

sebb iparágak közé tartozott. Csúcster

melése a 80-as évek közepén 3,7 millió 
tonna nyersacél volt, mely a rendszervál
tozás után nagymértékben csökkent.

A gazdaságtalan kapacitások leépítése 

(részben a nyersvasgyártás, SM acélgyár

tás, elavult hengersorok) 1992-96 kö

zött megtörtént. Ennek következtében az 
acéltermelés 1,7-1,9 M t  között stabili 
zálódott, melynek döntő többsége folya

matosan öntö tt acél (1,6-1,8 M t).

A kapacitáscsökkenés százalékos mér

tékei 1990-96 között a következők: 
nyersvasgyártásban 58%, acélgyártásban 
45%, lapostermék hengerlésben 5%, 
hosszútermék hengerlésben 43%, cső

gyártásban 31%. Ezekből az állapítható 

meg, hogy Magyarország a többi volt 

szocialista országhoz viszonyítva acél
iparát korábban leépítette, acélgyártását 
50%-kal csökkentette. A késztermékeken 

belül a rúd- és idomáruk termelése ese

tében a leépülés több mint 70%-os a

• Dr. Mezei József oki. kohómérnők 
1957-ben szerzett diplomata a Nehézipari 

Műszaki Egyetemen. 1962-ben ugyanott 

kohóipari gazdasági mérnöki diplomát ka

pott. A Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés 

ügyvezető igazgatója.

korábbi legmagasabb (1978. évi)

1,9 M tonnás termeléshez viszonyítva.

A hazai nyersacéltermelés 1997-ben 
1,69 millió tonna volt, amely az EU ter 
meléséhez viszonyítva 0,8%-ot tesz ki, 

Ausztria 5,2 millió tonna termelésének 

pedig 32,5%-a. (A Nemzetközi Vas- és 

Acélintézet adatai alapján.) A folyamato

san öntött acél 1,63 millió tonna, rész
aránya 96,4%. A melegen hengerelt ter
mékek tekintetében is hasonlóak az ará

nyok, mint a nyersacélnál.

Az 1998. évi várható adatok szerint az 

acéltermelés 1,84 m illió tonnára tehető.

Az acéltermelés változását az 1. ábra 

mutatja.

Magyarországon az acéltermék-szük

séglet a gazdaságszerkezet átren

deződése következtében az el

múlt évtizedben nagymérték

ben csökkent. 1997-ben 1,4 
millió tonna volt, ennek átlag 

35%-a származott importból. A 

szükséglet több mint fele (53,7%) 

lapos termék. Az acéltermékek exportja 

évek óta a 0,9 m illió tonnát meghaladja, 
1997-ben 0,95 millió tonna volt, ez a ki

szállítások 38%-át tette ki 1997-ben. A 

hazai acélipar részaránya a feldolgozói

paron belül az utóbbi években (1995-97 

között 2,4-2,5%) közel áll az EU átlagá

hoz és a németországi arányhoz (2,8%), 
amely a további EU együttműködés, ille t 
ve az iparágakon belüli kooperáció szem

pontjából is kedvező. Korszerű és ver-

1. ábra. Az acéltermelés alakulása Magyarországon, 1 9 8 0 -2 0 0 0  között
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2. ábra. A foglalkoztatottak számának alakulása az elm últ 20 évben

senyképes szinten való működése straté

giai fontosságú az ipar, különösen az ál

talános gépipar (gép- és berendezésgyár

tás), a járműgyártás és az építőipar 

szempontjából.

A jelenlegi világgazdasági környezet nem 

kedvez az acéliparnak. Az ágazat súly

pontja ugyanis az utóbbi években éppen 
a válság által leginkább érintett ázsiai 

térségbe tevődött át, termelés és fel- 

használás szempontjából egyaránt. Mivel 

a távol-keleti országok acélfelhasználása 

számottevően visszaesett, termelésük 
alakulása viszont ezt nem követte teljes 

mértékben, a hazai piacon feleslegessé 

vált acéltermékeikkel, nagy mennyiség

ben jelentek meg a világpiacon. Mivel a 

távol-keleti térség az USA mellett a világ 

legnagyobb acélimportőre vo lt a koráb

biakban, az i t t  eladhatatlanná vált kül

földi acéltermékek is más felvevőpiacok 

felé áramlottak. Ezt a kettős hatást az 

egész világ acélpiaca megérezte, mert 

szinte mindenütt ugrásszerűen megnőtt 

az acélexport, a kínálati többlet erőteljes 

árcsökkenést ind íto tt el szerte a világon, 

s ez a folyamat még nem ért véget.

Acélpiac, belföldi és 

exportértékesítés

Az acélipari termékek fő piaca belföldön 

évek óta a gép- és berendezésgyártás, a 

fémfeldolgozás, valamint az építőipar. 

Bár a gépipar növekedése dinamikus, 

ezen belül a gép- és berendezésgyártás 

termelése stagnál. Az építőipar és a fém- 
feldolgozás termelése az utóbbi években 

ingadozott. A gépipar részesedése a bel

földi értékesítésből 23-25%, az építő 

iparé pedig kb. 20%.

1997-ben az acélipar (a jelenlegi ter 
mékszerkezettel) a hazai acéligények 
64%-át elégítette ki jó  minőségben és 

elfogadható áron. Ezen belül különösen 

a lapostermékek belföldi piaci helyze

te jó , melegen hengerelt acéllemezből 

a belföldi ellátás szintje 86%-os, hide
gen hengerelt acéllemezből pedig közel 
70%-os.

Jelentős arányú piacvesztés történt 

viszont a hosszú termékeknél, amely az 

utóbbi években is tovább folytatódott. 

1997-ben a melegen hengerelt rúd-idom 
termékekből a hazai igények 57°/o-át, a 
hidegen húzott acélhuzalok esetében pe

dig 51%-át elégítette ki a hazai acélipar 

annak ellenére, hogy a termékek megfe

lelnek általában a hazai és nemzetközi 

szabványoknak.

A csőtermékek hazai piacán a vevőkör 

az elmúlt években diverzifikálódott. A 

korábbi nagyfelhasználók igényei csök

kentek, ma már a gépipar mindössze 

10%-át, az építőipar pedig 22%-át hasz

nálja fel az összes belföldi értékesítés

nek. Emellett az importliberalizáció ked

vezőtlen hatásai is elsőként érintették a 

termelőket. Mindezeken tú l az is megál

lapítható, hogy az üzemelő termelőbe

rendezések elavultak, a technológia és a 

berendezések műszaki állapota hosszú 

idő óta nem változott.

A magyar acélipar, az előállított kész
termékek kis mértékű hozzáadott értéke 

miatt ma még hátrányban van. A nemzet

közi gyakorlat szerint a hazai előállítású 

acéltermékeknek csupán 5%-a sorolható 

az átlagosnál nagyobb hozzáadott értékű 
termékek (saválló-, korrózióálló- és ötvö
zött acélok, sínek, varratnélküli csövek) 

közé (a világátlag jelenleg 15%), jóllehet 

az acéltermlékek áruösszetételében a na

gyobb hozzáadott értékű termékek rész

arányának növekedése a cél.
Az acélipari termékeknek jelenleg a 

nemzetgazdaság összes exportján belül is 

számottevő a mennyisége és az aránya.

Az acélipari késztermék-kibocsátás 

mennyiségének mintegy 35-40%-a kerül 

exportra, a világpiaci konjunktúra függ
vényében. Az EU országaiba irányuló ex
port már több éve az összes export

65-75%-a. A hengerelt áruk kivitele évek 

óta meghaladja a 700 ezer tonnát.

Piacvédelem

A hazai acélipar legnagyobb problémája 

jelenleg, hazai piaci lehetőségének meg

védése. Amikor ugyanis egy ágazat (ipar

ág) életveszélyben van, még az Európai 

Unió is megteszi a védekező lépéseket 

(dömpingvád, egyedi minőségügyi előírá

sok stb.).

Magyarországon igazán hatékony piac

védelem csak 1995. június 30-ig volt, az

az két éven át. Ettől kezdve, de különösen 

1997 közepétől az import dinamikusan 

nőtt, amelyet a Magyar Vas- és Acélipari 
Egyesülés elég meggyőzően bizonyított. 

Ennek ellenére 1998. június 1-től piacvé

delem lényegében már csak az ukrán szár

mazású importtal szemben érvényesül.

A Cseh Vaskohászati Egyesüléssel foly 
ta to tt többszöri tárgyalás ellenére, me
lyek célja egy mindkét fél számára elfo

gadható önkorlátozó megállapodás eléré

se volt, kénytelenek voltunk a Gazdasági 

Minisztériumtól importkorlátozást kérni. 

A minisztérium a korlátozást december
ben elrendelte, bár nem azon a szinten, 
ahogyan az a kérelemben szerepelt.

1997 közepétől a román és a lengyel 

származású import is erőteljesen növek

szik, és ez a tendencia az utóbbi hóna

pokban fokozódott. Az önkorlátozó meg
állapodást célzó kezdeményezések eddig 
nem jártak sikerrel.

2 Vaskohászat



Világosan kell látni, hogy a környező 

országok acélipari kapacitásai rendkívüli 

mértékben túlméretezettek. A belső pia

caikon a termékfeleslegük elhelyezésére 

lehetőség nincs, ezért a magyar piac 

veszélyeztetettsége nagymértékben fo 
kozódik, amelyet a távol-keleti országok

ból begyűrűző válsághatások következ

ményei napjainkban még markánsabban 

felerősítettek.

A hazai piacon megjelenő import ter 
mékek ára sok esetben önköltség alatti, 
amely egyértelműen bizonyítja a piac
szerzés erőszakos szándékát. Az is nyil

vánvaló, hogy tudatosan alacsonyan tar

to tt árakat tartósan fenntartani nem le

het, viszont arra alkalmasak, hogy a 

magyar üzemeket tönkretegyék. Ha ez 
bekövetkezne, a jelenleg „kedvező" 

árak helyébe olyan magas árak lépné

nek, amelyekkel a feldolgozóipari társa

ságok biztos versenyhátrányba kerülné

nek.

A feldolgozóiparnak az érdeke sem le

het más, mint egy jó l működő, rugalmas 
és biztonságos hátteret biztosító acél

ipar kiépülése. Ehhez viszont arra van 

szükség, hogy a reorganizációk után a 

hazai acélipari társaságoknak legyen le

hetőségük néhány éven keresztül meg
erősödni, fejlődni.

Sajnálatos, hogy a kormányzat mind

eddig nem te tt lépéseket a hatékony -  

esetleg még WTO-val sem ütköző -  védel

mi lehetőségek kimunkálására. Pl. minő

ségügyi módszerek, dömpingvád feltéte 
leinek kialakítása, APEH-vizsgálat elren

delése a kiemelt vaskohászati termék- 

forgalmazók tisztességtelen versenye 

miatt ( i t t  kiderülhetne a haszon keletke

zésének mikéntje), majd ezek után nor

matív külön elvonás (mintegy 20-30%- 
os adó), amit árkülönbözeti járulék meg

nevezéssel még az Európai Unióban is al

kalmaztak. Jóllehet a szakma e kérdése

ket folyamatosan napirenden tartja, ed

dig eredmény nélkül.

Foglalkoztatás az acéliparban

Az acéliparban a termelőkapacitások le

építése és a termelés csökkenése, a vál
lalatok többszöri átalakulása, illetve 

több vállalkozás megszűnése m iatt erő

teljes létszámcsökkentésre került sor. 

1985-95 között a foglalkoztatottak szá

ma 58,4 ezerről 16 ezerre csökkent, 

1997-ben pedig már csak alig 13 ezer fő 

dolgozott az acéliparban. Jellemzően 

Észak-Magyarország két nagyvállalatánál 

alakultak ki foglalkoztatási feszültségek. 

1990-ig Miskolcon elbocsátásra került 
(Lenin Kohászati Művek) 6 ezer, Ózdon 

(Ózdi Kohászati Üzemek) 7,5 ezer mun

kavállaló. A 2. ábra ezt a változást mu

tatja.

Dunaújvárosban 1992-ben megalakult 
a Dunaferr Dunai Vasmű Rt., ennek kö
vetkeztében kb. 4 ezer fővel csökkent az 
acéliparba sorolt társaságok létszáma, 

mert önálló gazdasági társaságokba szer

vezték az egyéb, nem acéliparba sorolt 

tevékenységeket is. (Kokszolómű, Erő

mű, Tervező Intézet, egyéb szolgáltatá
sok.)

Az észak-magyarországi vállalkozások

nál a létszám leépítését a kormány reor

ganizációs programjának keretében ka

pott támogatásokkal segítették, amely 

elsősorban a korengedményes-, korked
vezményes nyugdíjak, valamint a Munka 

Törvénykönyve szerinti végkielégítések 

kifizetésére adott lehetőséget.

Ebben a térségben majd egy évtizede, 

a mai napig is legmagasabb (17,3%) a 

nyilvántartott munkanélküliek aránya 
(országos átlag 9,1%). Ez azt is jelenti, 

hogy a térségben lényegében új munka

helyek nem keletkeztek. A regionális 

foglalkoztatási gondok enyhítéséhez új 

munkahelyek teremtéséhez az állam és 

az EU támogatását is meg kell szerezni.
Az acéliparban a kialakult helyzet mi

a tt a szakember utánpótlás képzése 

problémákkal terhelt. Az elmúlt 10 évben 

a vállalatok tanműhelyei megszűntek, a 

szakmunkástanulók száma minimálisra 

csökkent.
A Miskolci Egyetemen és a Dunaújvá

rosi Főiskolán évenként 10-20 fő végez, 

m int kohómérnök vagy vaskohászati 

szakember.

A Dunaferrr Humán Intézete a Buda
pesti Műszaki Egyetemmel kötött együtt
működési szerződést, ennek alapján 5- 

10 fő szakmai gyakorlaton vehet részt a 

társaságoknál. Ők az egyetem elvégzése 

után biztos munkahelyet, megfelelő be

osztást nyernek. A felsőoktatási intéz 

mények, valamint az érintett vállalkozá

sok azon fáradoznak, hogy a megszerzett 

diploma EU-konform legyen, külföldön is 

elismertté, elfogadottá váljék.

A privatizáció helyzete, a tulajdonosi 

szerkezet

Az 1980-as évek végén, a 90-es évek ele

jén, az acélipar válságával egyidőben in 

dultak meg a nagy állami vállalatoknál a 
szervezeti változások. A vállalatok a kü

lönféle termelő és szolgáltató tevékeny

ségekre önálló vállalkozásokat hoztak 

létre. Ezzel párhuzamosan elindult a pri

vatizáció, a maga ellentmondásaival, 

problémáival együtt.
A több éven keresztül tartó folyamat 

eredményeképpen a privatizáció jelenle 

gi helyzetét a következőkben lehet 

összefoglalni.

A Dunaferr társaságcsoport acélipari 

besorolású társaságai közül a Dunaferr 
Voest Alpine Hideghengermű Kft. vegyes 

vállalkozás, a jegyzett tőke 43%-a kül

földi tulajdonos (az osztrák Voest Alpi

ne) kezében van, míg a Lőrinci Henger

mű Kft.-ben a londoni Extermetal Ltd. 

49%-ban tulajdonos.
А МЕТАВ Kft., a Lemezalakító Kft. és 

az Acélművek Kft. 100%-ban a Dunaferr 

Rt. tulajdona.

A társaságcsoportra vagyonkezelési 

szerződést kötö tt az Állami Privatizációs 

és Vagyonkezelő Rt. és az Acél XXI. Kft.
Az Ózdi Acélművek Kft. privatizációja 

befejeződött, a vállalkozás a német Max 

Aicher GmbH tulajdonába került, mely 

hosszú távú fejlesztésekre te tt ígéretet.

Az Industring Ipari és Kereskedelmi 
Kft.-ben a Metaltrade Hungária Kft. a 

tulajdonos. (A társaság a felszámolásból 

kivásárolt BÉM és KBE Kft. bázisán jö tt  

létre, a későbbiekben a társaságba beol

vadt az Ózdi Hengermű Kft.)

A Finomhengermű Munkás Kft. rész

ben dolgozói tulajdonban van, az állami 

tulajdonrészt egyszerűsített privatizáció 

keretében kívánják értékesíteni.

A borsodi térség további jellemzői a 

vaskohászat szempontjából:

-  a Csavar és Húzottáru Rt. belföldi ma
gántulajdonban van,

-  a Drótáru és Drótkötél Rt. jegyzett tő 

kéjének 100%-a a Metaltrade Hungá

ria Kft. tulajdona,

-  a DAM-Diósgyőri Rt. 72%-a a VSZ a.s. 

Kosice tulajdonában van.

A Salgótarjáni Acélárugyár Rt.-ben fo 

lyik a felkészülés a privatizációra. Ezzel 

egyidőben a magyar-olasz vegyesválla

lat, a SILC0 Kft. olasz tulajdonrésze

A magyar acélipar helyzete, problémái



1. táblázat Kiemelt termékek termelése Me.: ezer tonna

Termék 1997 1998 Index

tény terv I. félév I I .  félév Várható 1998 . várh. 1998.várh.

tény várható összesen 1997 . tény 1998. terv

Nyersacél 1689,6 1816,7 951,2 885,5 1836,7 108,7 101,1

Mh. rúd-idom 324,3 446,6 183,1 194,1 377,2 116,3 84,5

Mh. acéllemez 1373,4 1422,4 757,2 672,0 1429,2 104,1 100,5

jHh. acéllemez 384,2 382,0 191,9 179,1 371,0 96,6 97 1

Bevont, borított acéllemez 57,5 80,9 41,8 44,2 86,0 149,7 106,3

|Másodtermékek összesen 373,3 377,0 195,2 160,2 355,4 95,2 94,3

visszakerült a Salgótarjáni Acélárugyár 
Rt.-hez.

A Csepeli Csőgyár Rt.-ből alakult há

rom termelő társaság közül a Csepeli 

Acélcsőgyártó Kft. és a Precíziós Cső Rt. 

belföldi magántulajdonban van.
A melegen hengerelt cső gyártása az 

importverseny, a források hiánya és pri

vatizációs érdeklődés hiányában je len 

leg nem folyik.

Az elmúlt időszak történései alapján 

megállapítható, hogy a magyar acélipar 
korábban megkezdett privatizációja még 
nem zárult le. Jegyzett tőkéjének kb. 

50%-a még mindig állami tulajdonban 

van, a külföldi tőke részaránya viszont 

mára már elérte a 34%-ot.

Árbevétel, eredményesség, pénzügyi 

források

Az acélipar árbevétele a változó piaci 

igények és a mindenkori gazdálkodási 
körülmények szerint alakult. Folyóáron 
általában folyamatosan növekedett.

Összehasonlító áron -  az acélipar ér

tékesítési árindexének figyelembevételé

vel -  viszont ingadozott, különösen, ha 

az egyes régiók árbevételének alakulását 
külön vizsgáljuk.

Az alágazat összesített nettó árbevé

tele folyóáron 1997-ben 178 Mrd Ft volt, 

amelynek több m int 70%-át a Dunaferr 

Rt. acélipari társaságai realizálták.

A belföldi értékesítés és az export 
részaránya 68,7%-os illetve 31,3%-os, az 

export 84%-át te tte  ki a Dunaferr Rt. tár 

saságainak kivitele.

Az 1998.1. félévi tényszámokban a pi

acvédelmi gondok ellenére a növekedés, 

a hatékonyságjavulás jelei mutatkoznak.

A társaságok 1998. I. félévi tevékenysé
ge alapján a veszteségképződés csök

kent, nőtt a nyereséges cégek száma. A 

gazdálkodás körülményei a II . félévben 

viszont jelentősen megváltoztak.

1998-ban a kiemelt termékek termelé

sét az 1. táblázat szemlélteti.
Az év első felében a vaskohászati ter 

mékek és a továbbfeldolgozott termékek 

termelése és értékesítése összességében 

még meghaladta az időarányos tervet. A 

második félévben a rendelésállomány 
mind a belföldi, mind az export piacokon 
romlott. A külpiaci árak fokozatosan 

csökkentek, különösen a lapostermékek

nél, belföldön pedig az erős importver

seny m iatt a tervezett áremeléseket na

gyobb részben nem sikerült végrehajtani. 
Az import m iatt jelentősen (és tovább) 
mérséklődött a hazai acéltermék-szük

ségletben (felhasználásban) a belföldi 

származású termékek aránya. 1997-ben 

még a hazai igények 65%-át szállították 

a magyar termelők belföldre, ez 1998- 

ban 54%-ra csökkent.

Minőségügy

Az MVAE termelő tagvállalatainak döntő 

többsége 1996 végéig kialakította a 
vállalati minőségbiztosító rendszert és 

nemzetközileg elfogadott auditáló szer

vezettel megszerezte a tanúsítványt is. 

Az eredetileg ISO 9002 szerinti rendsze

rek egy részét azóta továbbfejlesztették 
és átminősítették a nagyobb követelmé

nyeknek megfelelő ISO 9001 szerint. El

sősorban a Dunaferr vállalatcsoportra je l 

lemző, hogy egyes vállalatok már a totá 

lis minőségügyi rendszer (TQM) megvaló

sításán dolgoznak.

Fentiek alapján megállapítható, hogy 
minőségügyi rendszerük szempontjából a 
magyar acélipari vállalatok lényegében 

felkészültek az EU-csatlakozásra.

A minőségügyhöz közvetlenül kapcso

lódó terméktanúsítás területén rosszabb 
a helyzet. Már megszülettek ugyan azok 

a rendeletek, amelyek meghatározzák a 

kötelezően tanúsítandó termékek körét 

(ide elsősorban az élet- és vagyonbizton

sággal összefüggő termékek tartoznak, 

jellegzetes példájuk az építőipari termé
kek csoportja), de nem alakult ki az a 
mechanizmus, amely hatékonyan ellen

őrizné az előírások betartását. Az acél

ipar esetében ez legalább az építési célú 

acéltermékeknél (pl. betonacéloknál) je 

lent problémát: a tanúsítás nélküli, do
kumentálatlan termékek importját és ha
zai forgalmazását semmi nem korlátozza, 

így minden további nélkül behozhatok a 

rendkívül olcsó, de ellenőrizetlen minő

ségű termékek.

Az EU országaiban -  elsősorban Né
metországban -  ezt a problémát úgy old
ják meg, hogy az előírt ellenőrző vizsgá

latokat már a származási országban elvé

geztetik (általuk megjelölt laboratórium

nál), és csak a megfelelően dokumentált 

termékeket engedik be az országba. Az 

MVAE évek óta harcol egy hasonló rend
szer hazai bevezetéséért, a jelek szerint a 

közeljövőben kimozdulhat a holtpontról 

ez a téma, ami az acélipar mellett a ma

gyar építőanyagiparnak is igen fontos.

Környezetvédelem

Az MVAE legalább 10 éve gyűjti és érté

keli a tagvállalatok szennyezőkibocsátá

sát és környezetvédelmi helyzetét. A té 
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ma jelentősége a 90-es évek első felében 

ugrásszerűen megnőtt, elsősorban annak 

következtében, hogy a kormányzat beje

lentette csatlakozási szándékát az EU- 

hoz. Ez szükségszerűen az EU környezet- 

védelmi normáinak átvételével jár.

A magyar acélipar környezetvédelmi 

helyzete az utóbbi évek erőfeszítései el

lenére jelentősen elmarad az EU országo

kétól. A 90-e$ évek elején ugyan lénye

gesen csökkent a szennyezőkibocsátás, 

ennek alapvető oka azonban a termelés 

drasztikus visszaesése volt.

A fajlagos (termelésre vonatkozta

to tt) szennyezőkibocsátások adatai a 

90-es évek közepe óta stagnálnak, egyes 

technológiák (elsősorban az érczsugori- 

tás és a konverteres acélgyártás) fa jla 

gos kibocsátásai pedig messze megha

ladják a mértékadó nemzetközi színvo
nalat. Elsősorban a Dunaferr Rt. az el

múlt években sokat kö ltö tt a helyzet ja 

vítására, az évtizedekre visszamenő el

maradást azonban eddig csak mérsékel

ni tudta. A problémát távlatilag az acél

gyártási útvonal megváltoztatásával ter 
vezik megoldani.

Az EU országok acélipari vállalatai az 

elmúlt 10 évben igen jelentős összegeket 

fordítottak környezetvédelmük fejleszté

sére, ez jelentős eredményeket hozott. A 

hazai acélipar fajlagos (termelésre vetí

te tt) környezetvédelmi ráfordításai ettől

egyelőre messze elmaradnak, így felzár

kózásukhoz külső erőforrások bevonására 
is szükség lesz.

A vaskohászat nemzetközi szervezetei 

(az EUROFER és az IIS I) felhívták a f i 

gyelmet arra, hogy a környezetvédelmi 

előírások szigorítása egy határon tú l el

lehetetlenítheti az egész ágazatot, ami 

-  globálisan szemlélve -  rontja a helyze

te t, mert a termelés a kevésbé szigorú 

előírásokat érvényesítő országokba, ré

giókba tevődik át. Az MVAE-nek -  csat

lakozva az em lített nemzetközi szerveze

tekhez -  az a véleménye, hogy a környe

zetvédelem célja a fenntartható fejlődés 

biztosítása, ahol a fejlődés biztosítása 

éppolyan fontos, m int annak fenntart

hatósága (környezetvédelmi szempont

ból).

Fenti szempontokat figyelembe véve 
az a véleményünk, hogy a vaskohászat 

számára 10 év derogációra van szükség 

az EU színvonalának országos eléréséhez, 

és a feladatok megoldásához külső erő

forrásokat is biztosítani kell.

Középtávú kilátások

Az európai piacokon az acéliparban meg

lévő versenyhelyzet minden valószínűség 

szerint az EU-hoz való csatlakozás idő 

pontjáig még tovább erősödik. A csatla

kozás időpontjában minden bizonnyal el

sősorban a meglévő kapacitások kihasz

nálása területén várhatók majd érdekel
lentétek.

A korábban kialakított iparpolitikai el

vek szerint Magyarországon a korábbinál 

kisbb, de jó  minőségű terméket verseny- 

képesen előállító acéliparra van szükség. 

Ez meghatározza a szakma jövőjét is. 

Számítások azt mutatják, hogy 2-2,2 M t 

acéltermelés az a szint, amely a hazai 

szükséglet kielégítéséhez szükséges, 

ennél nagyobb volumennel a jövőben 

sem számolhatunk. Ez a termelés a meg

lévő kapacitásokból nem jöhet létre, 

ezért szükség van kb. 300 ezer tonna 

többlet-acél termelésre.

A Dunaferr Rt. kb. 1,5 millió tonna 

acélt tud gyártani, a DAM-Diósgyőr Rt. 

kb. 400 ezer tonna előállítására képes. 
Ebből ered, hogy Ózdon szükség van a 

már lassan épülő kb. 300 ezer tonna 

acéltermelést adó elektroacélműre.

Hengerműveink ilyen mennyiségű acél 

feldolgozására képesek, természetesen 

nem maradhatnak el a minőséget javító 
korszerűsítések.

Ilyen termelés és kb. 10-11 ezer mun

kavállaló mellett a magyar acélipar jó l i l 

leszkedhet az EU acéliparába, feltételez

hetően nem okoz különösebb zavart. Eh

hez viszont az szükséges, hogy a jelenle 

gi rendkívül súlyos krízist elkerülje.

V Á L L A L A T I  HÍ REK

IIASA-SHIBA Minőségdíjat nyert 

a Dunaferr Kutatóintézete

Magyarországon a díjat Shoji Shiba japán 

professzor, a Nemzetközi Alkalmazott 

Rendszerelemzési Intézet igazgatója, és 

az ipari miniszter hozta létre. Hazánkban 

a minőség fejlesztésében elért kiemelke

dő eredményekért 1989-től adományoz

nak IIASA-SHIBA Minőségdíjat. Az ala

pítvány és a díjazás célja, hogy minél 

jobban elterjesszék a Teljes

körű Minőségbiztosítási Rend

szert (TÖM), valamint, hogy 

megteremtsék az ebben a 

munkában élenjáróktól való 

tanulás lehetőségét, a tapasz

talatok összegyűjtését. A pá
lyázatok eddigi sikerét és ér

tékét jelzi, hogy az alapítvány kuratóriu

ma folyamatosan bővíti a pályázók körét, 

lehetőséget teremtve ezzel arra, hogy a 

termelés és a termékek mellett a szolgál

tatás, az egészségügy, az oktatás és 

egyéb nemzetgazdasági ágazatok is be
kapcsolódhassanak a „versengésbe".

A Dunaferr Kutatóintézet ISO 9001 

szerint akkreditált laboratóriumokat mű

ködtet. Az intézetet certifikált minőség- 

menedzsmentje magas színvonalon meg

felel a hazai és a nemzetközi 

követelményeknek is. Az in té 

zet legkorszerűbb anyagtudo

mányi vizsgálóberendezések

kel felszerelt laboratóriumai 

nemcsak saját vállalatának 

vizsgálati igényeit elégítik 

ki, hanem egyre inkább a

magyar vaskohászat egészének meghatá

rozó jelentőségű kutatóközpontjává vá

lik. Az intézet vezetői és munkatársai kü

lönös hangsúlyt fektetnek az információ- 

szerzés és felhasználás hatékonyságának 

növelésére. A napi feladatokon túlmenő

en szerepe a vállalat középtávú straté

giáját megalapozó kutatásokban is egyre 

jelentősebb.

A Dunaferr Kutatóintézet a vállalati 

kategóriában nyerte el az 1998. évi 

IIASA-SHIBA díjat, azokért az elmúlt 

években végrehajtott egyedülálló, sike

res fejlesztésekért, amelyeket a hatéko

nyabb működés, valamint a vevők elége

dettségének kivívása érdekében hajtott 

végre. A díj átadása 1999 februárjában a 

Gazdasági Minisztériumban lesz.
0Ы -va-vb-

Г1Ъ ГИ 1Ш
KUTATÓINTÉZET
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Anyag- és kohómérnök-hallgatók toborzása és 

a választott pályán való megtartásuk

Egy amerikai kohó- és anyagmérnöki kar tapasztalatai

Bevezetés

Annak ellenére, hogy az Egyesült Álla

mok életében a high-tech termékek és 

szolgáltatások egyre nagyobb szerepet 

kapnak és az anyagmérnökök szerepe az 

iparban is egyre nő, az 1980-as évek kö

zepétől kezdődően egyre csökkent a 

munkába lépő anyagtudományi végzett

ségű mérnökök száma. Alapul véve azt, 

hogy az egyetemek képesek anyagtudo

mányi programjaikat a piacon eladni [ 1], 

a texasi El Paso Egyetem Kohászati és 

Anyagtudományi Kara (Metallurgical and 

Materials Engineering Department, 

UTEP) jó l érzékelhető eredményeket ért 

el a leendő mérnökhallgatók toborzása 

és a választott pályájukon való megtar

tás terén.

A hallgatóknak az anyagtudományi 

képzésbe való bevonása a célnak csak az 

egyik felét je lenti. Ezeknek a hallgatók

nak az anyagtudományok területén való 

megtartása legalább ilyen fontos feladat. 

A kezdő anyagmérnök hallgató számára 

kulcsfontosságú, hogy a hasonló problé

mákkal szembesülő évfolyamtársaikkal a 

tapasztalataikat megoszthassák és meg

vitathassák. Alapvető az is, hogy lehető

ségük legyen más hallgatói csoportokkal 

való együttes tanulásra és információ- 
cserére is [2].

A toborzó csoport

Nem az UTEP volt az első, amelynek ok

tatói toborzási program kidolgozását 

kezdeményezték. A University of Wash

ington vizuális és más demonstrációs 

szemléltető eszközöket is igénybe véve, 

az egyetemet megelőző toborzás tekinte 

tében igen eredményes volt [3].

A hallgatókból és az egyetem személy

zetéből a lkotott, és két év óta működő 

UTEP toborzócsoport erőfeszítéseit a le

endő egyetemi hallgatókkal való kapcso

latfelvétel hatékonysága érdekében kor

látozott számú feladat megoldására össz

pontosította. Ezek közé a következő öt 

feladat tartozik:

Középiskolák meglátogatása: A csoport 

eredetileg olyan osztályokat vett célba, 

ahol felsőéves diákokkal (pl. számítás- 

technikusok, fizikusok, vegyészek) be

szélhettek, bár sohasem zárkóztak el at

tó l a lehetőségtől sem, hogy alsóévesek

kel is beszélgessenek. Távlatilag feltehe

tően hatékonyabb lenne, ha másodéve

sekkel és elsőévesekkel is tárgyalnánk és 

utána vennénk fel a kapcsolatot leendő 

egyetemistákkal, nyári programok és 

eseti tájékoztatások során.

Részvétel a körzet iskoláinak pályavá

lasztási napjain: a régió majdnem min

den középiskolája rendez diákjai számára 

pályaválasztási napokat. Az UTEP tobor- 

zócsoportja pályaválasztási programjain 

szinte valamennyi középiskola felsőéve

seinek bemutatkozik.

Egyetemi nappali/esti programokon va

ló részvétel: Az Egyetemi Irattárvezetők 

és Felvételi Tisztviselők Texasi Szövetsé
ge (Texas Association of College Regist

rars and Admission Officers) a felsőéves 

középiskolai diákok számára biztosítja a 

lehetőséget, hogy az egyetemek képvise

lőivel tárgyaljanak.
Mérnöki/tudományos kiállítások: Az 

UTEP Mérnöktudományi és Tudomány- 

egyetemek Szervezete (UTEP Colleges of 

Engineering and Science) a látogatók 

számára évenként nyílt napokat szervez, 

hogy végigjárhassák az egyetemi épüle

teket, laboratóriumokat és hogy láthas

sák a demonstrálásokat.

1997-ben több mint 3500 diák és szü

lő vett részt ezeken a rendezvényeken.

Nyári, egyetemet megelőző programok: 

1976 óta a Műszaki Egyetem (College of 
Engineering) felvételiző egyetemisták 

számára nyári akciókat szervezett, hogy 

a választott szakterületükről mélyebb in 

formációkhoz juthassanak [4]. Az UTEP

Kohászati és Anyagmérnöki Kara a hall

gatók ilyen módszerrel történő toborzá

sában nagyon eredményes volt.

Középiskolák meglátogatása

Ha meglátogatunk egy középiskolát, in 

kább nagy előadótermet vagy csarnokjel- 

legü osztálytermet válasszunk. A hallga

tóknak világosan kell látniuk a szemlél

tető kísérleteket és azokon bizonyos 

mértékben személyesen is részt kell ven

niük. Ha a hallgatóságból sikerül önként 

jelentkezőket bevonni, ez az egész osz

tály aktívabb részvételét biztosítja.

A tipikus program a demonstrációt 

rendező személyek bemutatásával kezdő

dik. Ezután a szerkezeti és funkcionális 

anyagok áttekintésével és osztályozásá

val folytatódik. Az anyagok bemutatását 

fém-, műanyag-, kerámia-, kompozit- és 

elektronikus anyagminták körbeadása te 

szi szemléletessé. Ezután a demonstráci

ós modulok következnek. Az alkalmazott 

demonstrációk típusai változóak, de ál

talában nyolc, az alábbiakban ismerte

tendő részmodult tartalmazzák.

Öntéstechnológiai bemutató: ónt ol

vasztunk meg és egyszerű formákba önt

jük. Az ön tö tt tárgyakat körbeadjuk és 
elbeszélgetünk a megfigyelésekről.

Acéldob: az Acéldob Kutató Csoport 

tagjai bemutatják ezt az új zeneszerszá

mot. Karibi beat-zenekar tartja fenn a 

hallgatóság figyelmét, miközben megma

gyarázzák a metallurgiai és akusztikai 

jellegzetességeket.

Sherlock Holmes: Szerepjáték segítsé

gével a feltételezett detektívnek lehető

séget adunk ismert katasztrófák lehetsé

ges okainak felderítésére. A „detektív 
nek" rendelkezésére bocsátjuk a felhasz

nált anyagok tulajdonságaira vonatkozó 

információkat. Az esettanulmány témája 

lehet a Titanic elsüllyedése, a Liberty és 

Viktória hajók katasztrófái az 1940-es
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években és a Challenger űrrepülőgép bal

esete.

Folyékony nitrogén: Bármi, ami folyé

kony nitrogénnel kapcsolatos, mindig 

felkelti a figyelmet. Az anyagok tu la j 

donságainak hőmérsékletérzékenységét 

úgy mutatjuk be, hogy különféle elaszto- 

méreket -  pl. teniszlabdát -  hosszabb 

időre kitesszük a folyékony nitrogén ha
tásának és megfigyeljük tulajdonságaik 

változását. A Meissner-effektus és a le

begés jelenségének bemutatására nagy

hőmérsékletű szupravezetőt használunk.

Oldás/cementálás: rossz minőségű réz

ércet híg kénsavoldat hatásának teszünk 

ki, hogy bemutassuk az oldás jelenségét. 

Megbeszéljük azt a módszert, amelynek 

alapja ez az egyszerű cserebomlási reak

ció. Rámutatunk, hogy cementálással 

nagy tisztaságú réz nyerhető ki.

Bioanyagok: A diákokat általában 

meglepi az emberi testben használt 
anyagok tervezésének komplexitása. A 
mesterséges bőr- és a csontimplantátu- 

mok terén elért legújabb eredményeket 

videofilmmel és minták körbeadásával 

mutatjuk be.

„Glastic" (üveg kötőanyagú) tégla: Egy 
felsőéves hallgató tervezési feladatának 
eredménye ez a termék. A tégla aprított, 

hőre lágyuló hulladékokból és összetört 

üvegből áll. A hulladékok kompozit szer

kezetű téglává való átalakításának tech
nológiáját is bemutatjuk. Ez a projekt rá
mutat a kompozit anyagok sajátosságai
ra és jelentőségére és ugyanakkor haté

kony példája a visszaforgatott hulladék

anyagok hasznosításának is. Bemutatja a 

projekt azt is, hogy az anyagmérnökök 
képzeló'erejüket problémáik megoldásá
nál hogyan hasznosíthatják.

Űranyagok: A Nemzeti Űrkutatási Terv 

vagy az X-30-as terv megvitatásával a hi- 

perszonikus repülés lehetőségeinek és 

anyagtervezésének kihívásait tekintjük 
át. Leírjuk a szubszóníkus és szuperszo
nikus repülési rendszereket. Számos 

anyagmintát (karbonszálas kompozito- 

kat, titán- és alumíniumalapú ötvözete

ket) mutatunk be.

A bemutató kiegészítéseként a tobor- 
zó csoport tagjai az anyagtechnológiák 
iránti lelkesedés fokozása érdekében már 

sikeres anyagmérnökök szakmai pályafu

tását és anyagi lehetőségeiket is bemu

tatják. A toborzó csoportban résztvevő 

hallgatóknak meghatározó szerepük van

annak bemutatásában, m it is jelent 

egyetemi hallgatónak lenni és miben kü

lönbözik az egyetem a középiskolától. A 

középiskolásokkal fo ly ta to tt ismerkedést 

általában azzal zárjuk, hogy értékeljük a 

programot, megjegyezve, hogy mit sze

retnének egy következő alkalommal hal

lani, látni.

Fontos, hogy emléktárgyakat adjunk 

át: brossúrákat, névjegyeket és meghí

vókat az egyetem meglátogatására vagy 

jövőbeni rendezvényeken (pl. nyári prog

ramjain és nyílt kapuk napjain) való 

részvételre.

A pályán való megtartás módszerei

Természetesen a későbbiek során szem

ben taláhatjuk magunkat azzal a problé

mával, hogy a „toborzott" hallgatók 

esetleg nem találják meg helyüket az 

egyetemen és nem sikeresek tanulmá
nyaikban. A képzésből kibukó hallgatók 

veszélyeztethetik munkánk eredményes

ségét. Különösen igaz ez arra az esetre, 

ha negatív tapasztalataikat -  még ha 

azoknak oka főleg bennük lenne keresen
dő -  a korábbi középiskolai iskolatársaik
nak és tanáraiknak kedvezőtlen beállí

tásban kommentálják.

I/. Tinto modellje elméleti alapot biz

tosít a hallgatók eredményességéhez 

[5, 6]. A hallgatók megtartását célzó 
modell az intézmény szerepének hangsú

lyozására összpontosít. Eszerint a hallga

tóknak az intézmény akadémiai és szoci

ális rendszereivel való együttműködésé

nek sikere attó l függ, hogy a hallgató 
folytatja-e a tanulmányait vagy kibukik 
abból. Korábbi kutatási eredmények azt 
is kimutatták, hogy kitüntetett szerepe 

van annak, hogy a hallgatók számára az 

egyetem képes-e megfelelő szállást biz

tosítani a campuson. Az egyetemi cam- 
puson lakó hallgatók lényegesen előnyö
sebb helyzetben vannak, m int a bejárók 

[7, 8]. Hasonlóan lényeges szerepet já t 

szik az egyetem szociális ellátórendsze

rének fejlettsége [9].

Ezeket a tapasztalatokat és és más ku
tatási eredményeket alapul véve az 
UTEP-nek a hallgatók megőrzésére irá 

nyuló stratégiája a következők elemeket 

foglalja magába:

• „Hallgatótudatos" gondolkodásmód ki-
fejlesztése az oktatók és a kar részéről.

• Hatékony támogató és tanácsadó 

program fenntartása.

• A felvételizők szemináriumi eredmé

nyességének biztosítása.

•  Végzős és végzett hallgatók alkalma

zása mentorként.

• Tehetséges végzős hallgatók megnye

rése, hogy hallgatói, kutatási asszisz

tensként vegyenek részt a kutatási 

programokban.

•  Akadémiai kitüntések és ösztöndíjak 

adása.

•  A hallgatók alkalmazása az ipari part

nereknél.

• A hallgatók bevonása a szakmai szer

vezetekbe.

• A „menő" végzős és végzett hallgatók 
biztatása, hogy vegyenek részt a cso

port munkájában (toborzási törekvése

ink nagyon eredményes szempontja).
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HÍ REK AZ MV A E - B ŐL

A „  Vaskohászatért" emlékérem kitüntetettje i

1998. december 17-én tartotta évzáró 

ülését a Magyar Vas- és Acélipari Egyesü

lés igazgatótanácsa. Az ülésen -  a ha

gyományoknak megfelelően -  adták át a 

„Vaskohászatért" emlékérmet azoknak a 

szakembereknek, akik egész pályafutásuk 

alatt, illetve az elmúlt időszakban kima
gasló érdemeket szereztek a magyar vas

kohászat fejlesztésében, az új feltételek 

hez történő alkalmazkodásában.

A kitüntetéseket Horváth István, az 

MVAE elnöke adta át Balatoni Henriknek, 

dr. Farkas Sándornak, Győry Péternek, dr. 

Kovács Károlynak, Menyhárt Ferencnek és 

Solt Lászlónak.

A kitüntetetteknek tagságunk nevé

ben is gratulálunk, további sikereket kí

vánva köszöntjük őket.

Balatoni Henrik

Végzettsége szerint okleveles gépész- 

mérnök és másodnyersanyag hasznosító 

szakmérnök, aki 1969 óta dolgozik a hul

ladékfeldolgozás és 

hulladékkereskede

lem szakterületén.
Kezdetben a Bu

dapest és Vidéke 

MÉH Vállalat üzem- 

fenntartási, majd 

beruházási osztály

vezetőjeként mód
ja volt megismerni 

a hulladékfeldolgozás alapvető technoló

g iá it és berendezéseit hazánkban és Eu

rópában egyaránt. Ezt követően a válla

lat műszaki igazgatójaként vett részt a 
magyarországi hulladékfeldolgozás kor
szerű, európai színvonalú gépesítésének 

megvalósításában.

Később a MÉH Vállalat igazgatójaként 

széleskörű nemzetközi kapcsolatokat ala

k íto tt ki a műszaki területeken túlmenő
en a kereskedelem vonalán is, és végre

hajtatta a vállalat reorganizációját. Meg

bízást kapott a MÉH Tröszt vezérigazga

tói teendőinek ellátására, amely beosz

tásban a hulladélfeldolgozási és kereske

delmi szakma fejlesztésére gyakorolt 
alapvető hatást, és szoros kapcsolatokat 
alakított ki a hazai másodnyersanyag

hasznosítókkal, így acélművekkel, papír

gyárakkal.

Ebben az időszakban épített ki szoros 

együttműködést a nemzetközi újrahasz

nosítói szövetségekkel és több országban 

működő szakmai szövetséggel. Vezetése 

alatt zajlott le a MÉH Tröszt privatizáci
ója, melynek eredményeként hazai ma

gántulajdonú és külföldi vegyestulajdo

nú vállalatok jö ttek létre. Az Ereco Rt. 

vezérigazgatójaként több technikai kor

szerűsítésben vett részt, pl. az első ma

gyar shredder létrehozásában.

1994-ben munkatársaival saját válla

latot alapított, melynek vezetőjeként 

aktív üzletviteli és fejlesztési stratégiát 

valósított meg a hulladékgazdálkodás te 

rületén, kiszélesítve azt a veszélyes és 

kommunális hulladékok területére is.

Dr. Farkas Sándor

1930. április 4-én született Sopronban. 

Gimnáziumi és egyetemi tanulmányait is 

i t t  végezte. 1952-ben szerzett vaskohó

mérnöki diplomát. Ezt követően helyez

kedett el a Vaskohászati Kemenceépítő 
Vállalatnál, amely 1968-tól Kohászati 

Gyárépítő Vállalat néven működött.

Önképzése érdekében nyelvismereti, 

közgazdasági tanulmányokat végzett, 

majd a Miskolci Egyetemen szerzett mű

szaki doktori címet.
Igen eredményes szakirodalmi tevé

kenységet fo lyta to tt, kb. ötven szakcik

ke je lent meg, valamint három műszaki 

könyv szerzője ill. társszerzője. Műszaki

tudományos konferenciákon és ipari sze
mináriumokon gyakran ta rto tt előadást.

Pályafutása alatt a vállalatnál a követ

kező munkaköröket tö ltö tte  be: építés- 

szerelés vezető, főépítés-vezető, főtech

nológus, vállalati főmérnök, műszaki 

igazgatóhelyettes, majd műszaki igazga
tó, vezérigazgatóhelyettes-műszak igaz

gató, 1982. január 1-től vezérigazgató.

Ez idő alatt beosztásainak megfelelő

en részt vett a vas- és fémkohászat, va

lamint az öntőipar legtöbb nagyberuhá
zásának kivitelezésében, de közreműkö
dött abban is, hogy a vállalat műszaki 
tervezői, vállalkozói, külkereskedelmi te 

vékenysége útján jó  nevet szerezzen ke

mencegyártmányaival a külpiacokon.

Szakmailag is rendkívül érdekes volt a 

vállalat tevékenysége a földgáz, jármű, 

könnyű- és nehéz acélszerkezetes prog

ramban, valamint a 

profilbővülés kere
tében környezetvé

delmi feladatokra, 

olajipari berendezé

sek gyártására való 

fe lk é s z ü lé s b e n .

Ezek külföldi és ha

zai tudományos, 

kutató és fejlesztési 

intézetekkel való széleskörű együttműkö

dést igényeltek.

A társadalmi tevékenységek sorában 

évtizedeken keresztül vezetője volt az 

OMBKE helyi szervezetének, vezetőségi 

tagja két cikluson keresztül az országos 

szervezetnek.

A Vasas Szakszervezet kohász iparági 

bizottságának tagja, majd vezetője volt 

az 1970-80-as években. Aktívan vett 

részt a MTESZ fővállalkozási bizottságá

ban és a KGM Villamos Hőtechnikai Szak

csoportjában.

Munkáját számos kitüntetéssel ismer

ték el.

Munkája végigkísérte a vállalat fejlő 

dését, magas szintű tevékenységének 
időszakát, és sajnos a vállalat leszálló 

ágát is.

Gyó'ry Péter

1953-ban született Salgótarjánban. A 
gépipari technikum elvégzése után 1972- 
ben a Nehézipari Műszaki Egyetem Kohó- 

és Fémipari Főiskolai Karára iratkozott 

be, ahol a szakmai diploma mellé 1978- 

ban műszaki tanár oklevelet is szerzett. 

Közben az Egri Finomszerelvénygyár kar
bantartó lakatosából a Salgótarjáni Kohá

szati Üzemek karbantartó technológusa, 

majd a kísérleti fejlesztőműhely vezetője 

lett. A betanított ívhegesztő és betaní

to tt lánghegesztő szakvizsga után fém
szóró és szóróhegesztő speciális képzés
ben vett részt.

Szakmai anyagával az Alkotó Ifjúság
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pályázatán nívódí

ja t nyert. 1988-ban 

műszaki osztályve- 

zetó'nek nevezték 

ki, majd 1991-ben 

műszaki vezérigaz

g a tó h e ly e t t e s i  

megbízást kapott.
Újabb diplomá

kat szerez, 1980-ban a Bánki Donát Mű

szaki Főiskola hegesztő szaküzemmérnöke 

lesz, 1991-ben pedig a Budapesti Közgaz

daságtudományi Egyetem ipari tervező- 

szervező szakát végzi el.
Több éven keresztül tevékenyen vett 

részt az országos hegesztő szakbizottság 

munkájában.

A salgótarjáni gyár műszaki vezetője

ként nagy jelentőségű feladatokat lá to tt 

el, pl. a SILCO-INOX Kft. szerviz-centeré

nek 500 MFt-os műszaki fejlesztéséért 
volt felelős.

A cég talpraállításában fontos szerepet 

kapott a műszaki fejlesztés, ezen belül a 

Lafil-termékcsalád megvalósítása. Napja

ink kihívása a precíziós csőgyártás tech

nológiai korszerűstése, és áttelepítése 

Kisterenyéről a SAC telephelyére.

Dr. Kovács Károly

1963-ban érettségizett a miskolci Gép
ipari Technikumban, 1968-ban gépész- 
mérnöki oklevelet szerzett a Nehézipari 

Műszaki Egyetem gépgyártástechnológia 

szakán. Első munkahelyén, a Diósgyőri 

Gépgyárban külön

böző beosztások

ban dolgozott, elő

ször üzemi gyakor

ló mérnökként hú

zó- és présgépek 

szerelési ütemezé

sével foglalkozott, 

majd a technoló

giai kutatócsoport

ban gyorsacél forgácsolószerszámok élet

tartamának növelése volt a feladata.

1971- ben került a Melegtechnológiai 

Osztályra önálló technológusnak, ahol 

az akkor induló autóalkatrész-gyártási 
programban vett részt.

1972— 75-ig önálló kutatómérnökként 

dolgozott. Irányításával fejlesztették ki 

a sűllyesztékgyártásban a szikraforgácso

lási technológiát.
1975-ben megválasztották a fémtech

nológiai osztály vezetőjének. Ez idő alatt 

vezették be a hibafeltáráson tú l a hibák 

csökkentésére irányuló tervezési feltéte 
lek meghatározásának gyakorlatát, amely 

a mai minőségfejlesztő rendszerek előd

je  volt. 1979-82-ig ösztöndíjas aspiráns

ként tevékenykedett a NME fémtani tan 

székén. Kutatási témájából készült 

disszertációját 1986-ban védte meg, és 
le tt a műszaki tudomány kandidátusa.

1989-ben megbízták az LKM Vaskohá

szati Minőségellenőrző Központjának ki

alakításával. Később a Metallcontrol Kft- 

vé alakult cég ügyvezető igazgatója lett. 

Vezetése alatt a Magyar Akkreditáló Tes

tü le t akkreditálta a kft. laboratóriumait, 

majd a társaság elnyerte a különféle kül

földi szervezetek akkreditálását is.

Meghívott óraadóként a NME mechani

kai technológia tanszékén, majd a fém

tani tanszéken oktatott különböző, 
anyagtudományhoz tartozó tárgyakat.

1991-ben a Miskolci Egyetem, a Metal- 

control Kft. és a DIMAG Rt. szerződést kö

tö tt kihelyezett minőségbiztosítási tan

szék létrehozására, melynek szervezésé
vel és a képzés beindításával bízták meg.

Először címzetes, majd 1994-ben 

egyetemi docensi címet kapott.

Részt vett a Kohómérnöki Karon a mi

nőségbiztosítási szakirány megszervezé
sében, közreműködésével készült el a mi
nőségügyi menedzser szak tanterve.

A Magyar Minőség Társaság igazgató- 

tanácsának tagja, a Hungarolad Szövet

ség alelnöke.

Menyhárt Ferenc

Menyhárt Ferenc 51 éves, alakítástech

nológus mérnök. Szakmai életútja 1970- 

ben a Dunai Vasmű Lemezfeldolgozó 

Gyáregységénél kezdődött. Kisebb meg

szakítással folyamatosan a lemezalakítás 

szakterületét irányítja, különböző veze

tési szinteken. A kitérés a vállalatcsopor

ton belül történt, így a Kereskedőház 

Kft.-nél vállalkozási menedzserként, 

majd az Acélművek Kft.-nél kereskedelmi 

főosztályvezetőként mutatta meg szak

mai rátermettségét. Ezt követően 1993- 
ban nevezték ki a Lemezalakító Kft. ügy

vezető igazgatójának. A profil- és radiá

tortermékeknél a korszerű termékszerke

zet kialakítását, fejlesztések, beruházá

sok szakmai hátterének kidolgozását, a 

piaci pozíciók erősödését biztosító ke

reskedelmi hálózat kiépítését irányítot

ta.

Érdeklődési körében előtérbe került a 
termelés, értékesítés, vállalkozás marke

ting területe. E területeken nyújtott ve

zetői tevékenységének elismeréseként 

megkapta 1993-ban az „Év Menedzsere" 

Dunaferr Rt. kitüntetést.

Úttörő szerepet vállalt a Dunaferr Rt. 
megújulási folyamatában, az új vállalati 

szervezeti formák kialakításában és fe j 

lesztésében, a másodtermékek termék- 

fejlesztésében, a termékértékesítés 

komplex szemléletű országos üzletháló

zatának kiépítésében.
A piac megválto

zott körülményei

hez igazodva nagy 

hangsúlyt fektetett 

a minőségre. A DLA 
Kft. termékei a 
nemzetközileg el

fogadott ISO 9001 

szerinti minőség- 

biztosítási rend

szerek alapján tanúsítottak. A minőség- 

biztosítás területén további előrelépést 
jelent, hogy -  a meglévő erős alapokra 

támaszkodva -  a kft. elsőként csatlako

zott a Dunaferr Rt. által ind íto tt TQM- 

projektekhez, melynek előkészítő munká

jában aktív szerepet vállal.
A Lemezalakító Kft.-nél folyó szakmai 

műhelymunka eredménye, hogy két ter

mék is elnyerte a budapesti Industria ki

állítás vásári nagydíját, 1996-ban a Du

naferr Plussz csőradiátor, majd 1998-ban 

a Dunaferr LUX-N lapradiátor. Az Ipari 

Formatervezési és Ergonómiai Tanács és 

az őszi BNV nemzetközi zsűrije együtte

sen ismerte el ezirányú munkáját.

Vezetői munkája mellett jelentős 

számban publikált tanulmányokat, szak

cikkeket, önálló szerzőként és társszer

zőként egyaránt.

A hazai és nemzetközi viszonylatban 

is ismert Kohászati másodtermék- és 

acélszerkezetgyártó konferencia létreho

zásának aktív közreműködője.

Vezetésével a Dunaferr Lemezalakító 
Kft. a vállalatcsoport kiemelkedő gazda

sági társasága. A társaság 1997-ben 589 

alkalmazottjával, 15 milliárd fo rin t nettó 

árbevételével a 200 legnagyobb magyar 

sikervállalat „toplistáján" a 78. helyet 

érte el.



V A S K O H Á S Z A T I  H Í REK AZ I NTERN ÉTRŐL [ 3 ]

Az i t t  olvasható rövidke hír és a 

táblázat az In ternet tengeréből 

származik. Ha többre kíváncsi és 

más is érdekli, lépjen be az In te r 

net használóinak táborába!

Mi kell ehhez? Egy számítógép, 

amely hálózaton vagy telefonvo 

nalon egy Internet-szolgáltatóhoz 

csatlakozik. Indítsa el valam elyik 
böngésző programot (amelyek 

rendszeresen megjelennek a né 

hány száz Ft-ért kapható számí

tástechnikai fo lyóiratok CD-mel- 

lék le te in ), és a parancssorba be

gépelve a cél (w ebsite) elérési 

útját, vagy a tárgyszóra keresés 

után fe lk ín á lt címre kattintva  

gyorsan fe ltű n ik  a képernyőn az 

inform ációk özöne. Aki soha nem 

csinálta, annak is a legnehezebb: 
elkezdeni.

Szakmai műhelyek: INSA de Lyon

A híres francia egyetemen 31 laboratóri

umban közel ezer szakember foglalkozik 

kutatással.

Kilenc fő irányuk közül az egyik: Az 

anyagok és alkalmazásuk. Ezen a vonalon 
dolgozik a Fizikai Metallurgiai Kutató- 

csoport, igazgatója: Roger Fougeres pro

fesszor (h ttp://www.insa-lyon.fr/ Labora- 

toires/GEMPPM/).

A következő kutatási témacsoportok mű

ködnek:

• Fémes anyagok előállítása és szövet

szerkezeti átalakulásai

• Kerámiák és kompozitok

• Polimerek, üvegek, heterogén anyagok

• Képlékenység és károsodás

• Roncsolásmentes anyagvizsgálati köz
pont

• Mikroszerkezet-vizsgálati központ

•  Modellező csoport 

Érdekes kutatási témák:

•  A gamma/epszilon reverzibilis marten- 

zites átalakulás tanulmányozása Fe- 

Mn-Si-Cr-Ni acélokban.

• A lakk beégetése közbeni hőfolyamat 

hatására nemesedő, ún. BH-acélok 

vizsgálata. Ebből az acéltípusból el

sősorban autókarosszéria-elemek ké

szülnek.

• A martenzit/martenzit és a marten-

zit/ausztenit határfelület feszültség 

hatására bekövetkező mozgásának ta 

nulmányozása.

Az európai országok acéltermelése 1998 októberében

(h ttp ://w w w . worídsteel. org/steeldatacentre/Oăoberl 998.htm)

1998 1998 1997 okt 9 8 /9 7

október szeptember október % változás

Ausztria 473 412 437 8,3

Belgium 960 998 827 16,1

Dánia 76 74 76

Finnország 331 329 336 -1,4

Franciaország 1 835 1 645 1 761 4,2

Görögország 101 102 101

Hollandia 512 546 582 -12,1

Írország 25 32 25 -1,9

Luxembourg 239 227 225 6,0

Nagy-Britannia 1 492 1 370 1 541 -3,2

Németország 3 552 3 504 4 085 -13,0

Olaszország 2 041 2 155 2 382 -14,3

Portugália 89 82 89

Spanyolország 1 300 1 380 1 278 1,7

Svédország 499 477 543 -8,0

Eli (15  orsz.) 13 524 13 334 14 288 -5,3

Bulgária 180 E 172 232 -22,3

Csehország 470 E 454 581 -19,1

Horvátország 10 E 10 9 10,9

Jugoszlávia 67 76 60 11,0

Lengyelország 720 E 692 941 -23,5

Magyarország 134 154 156 -14,1

Norvégia 53 62 57 -7,0

Románia 500 E 497 582 -14,1

Szlovákia 240 E 232 273 -12,1

Szlovénia 34 35 34 1,2

Törökország 1 170 E 1 132 1 298 -9,9

Egyéb országok 3 578 3 516 4 223 -15,3

Azerbajdzsán 4 E 4 4

Belorusszia 117 114 94 24,5

Grúzia 10 E 10 11 -9,1

Kazakisztán 226 200 335 -32,5

Moldova 58 54 76 -23,7

Oroszország 3 460 3 130 3 787 -8,6

Ukrajna 1 722 1 621 2 136 -19,4

Üzbegisztán 27 25 33 -18,2

Kelet-Európa 5 624 5 158 6 476 -13 ,2

10 Vaskohászat
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A gömb- és az átmeneti grafitos 
öntöttvas gyártástechnológiáinak fejlesztése

I. RÉSZ

A mangán oxidálható az indukciós kemencébe a csapolás előtt adagolt me

tallurgiai SiC-dal. Speciális Si02-B203-SiC tűzálló bélés is alkalmazható erre 

a célra, ezáltal a bélés élettartama 30-70% -kal megnő. A kemencén kívül a 

Mn, a Cr és a Mo klórtartalmú anyagok (ССЦ, NH4Cl, PVC) bevezetésével tá 
volítható el, a foszfor és a mangán oxidáló salakkal. Az öntöttvas folyama

tos kéntelenítésére, magnéziumos kezelésére és módosítására technikát dol

goztak ki. Új módszer az átmeneti grafitos öntöttvas előállítására: kén ada

golása a magnéziummal kezelt vashoz. A SiCa és FeS keverékével végzett mó

dosítás növeli a grafitgömbök számát, és csökkenti a kérgesedést.

Bevezetés

Nemhiába ünnepli a világ a gömbgrafitos 

öntöttvas felfedezésének 50. és a kom
pakt vagy átmeneti grafitos öntöttvas lé
tezésének 30. évfordulóját. Sok tervező 

úgy találja, hogy a gömb- és az átmene

t i grafitos öntöttvasak sikerrel helyette

síthetik az eddig szürke-, vagy temper- 

vasból, ill. acélból öntött, vagy kovácso
lással készült alkatrészek alapanyagait.

A gömbgrafitos öntöttvas újabb és 

újabb változatai jelennek meg, különö

sen a járműiparban. Ezeknek nagy a kép- 

lékenysége (több mint 25%-os nyúlás), 

vagy a szilárdság és képlékenység 
szokatLan együttesével rendelkeznek (pl.

•  A romániai szerzők „Contributions to 

the development o f the nodular and ver

micular cast iron technologies" című mun

kája a budapesti, 1998-as 63. öntészeti 

világkongresszuson I. díjas előadás lett, s 

elnyerte a Foundry International (GB) 

szaklap 500 fontos juta lm át.

Rm = 600 N/mm2 és A > 10%) (1. ábra).

A csúcsminőségű gömbgrafitos vas

öntvények előállítása megköveteli, hogy 

nagyobb figyelmet fordítsunk az alapvas 
vegyi összetételére (kisebb Mn-, Cr-, P-, 
Mo-, S-tartalom), a betétanyagok minő

ségére (kevéssé revés betét, nincsenek 

ellenőrizetlen elemek), a vasolvadék ke

zelésére (magnéziumos kezelés és beol

tás), az öntési körülményekre stb.
Az egyik, jelentős érdeklődésre szá

mot tartó elem a mangán, mivel annak 

koncentrációját korlátozni kell az olyan 

öntöttvasak gyártásában, amilyenek a 

nagy képlékenységű vasak (0,05-0,20% 

Mn), az erősen ferrites vasak (0,08- 

0,25% Mn), az ausztemperált gömbgrafi
tos öntöttvasak (0,05-0,30% Mn), a fer- 

rit-perlites vasak (0,20-0,50% Mn) stb.

Mivel a vas- és az acélhulladékban 

gyakran tú l sok mangán, króm és foszfor 

van, sok öntvénygyártónak nehézségei 

vannak kis mangán- és foszfortartalmú, 

vagy krómmentes hulladék beszerzésé

ben. Másrészt, egyes acélhulladékoknak, 

különösen az „ú j gyártásból" származók

nak a legtöbb gömbgrafitos öntvénymi

nőség gyártásához elfogadhatóan kicsi a 

nyomelemtartalma, ám ezek rendszerint 

a szükségesnél több mangánt tartalmaz

nak [ 1].
Emiatt a vasöntödéknek kis mangán

tartalmú nyersvasakat (0,01-0,30% Mn), 

kiváló minőségű acélhulladékokat (0,10-  

0,30% Mn) kell használniok, ezek azon

ban növelik az öntvények költségeit.

A legtöbb öntöde inkább durvalemez- 
és szerkezetiacél-hulladékot használ, 

mert ezeknek sokkal kisebb az egység

nyi tömegre eső oxidálódó felülete. A 

gömbgrafitos vasöntvényeket gyártó ön

tödék előnyben részesítik a sokkal véko
nyabb (nem rozsdás) acélhulladékot, kü
lönösen a kis kén-, foszfor- és mangán- 

tartaLmú mélyhúzható anyagokat. Ezek a 

vékony, mélyhúzható acélok nagyon 

nagy fajlagos felületűek, sok vas-oxidot 

visznek be a kemencébe.
A legújabb nagy teljesítményű, kö

zépfrekvenciás, tégelyes indukciós ol

vasztókemencék forradalmasítják az öntő 

ipart (képesek háromszor-ötször gyors

abban olvasztani m int elődeik), de ezek

nél a gyors hevítés m iatt fokozott oxidá
cióval kell számolni. Miközben az acélt 

650-815 °C-ra hevítik, a felület oxidá

ciója exponenciálisan nő (az oxidáció 

aránya meghaladja a 20%-ot) [2].

Mindezekben az esetekben FeO kelet

kezik, ami vegyileg megtámadja a ke

mence savas falazatát, fayalit képződik, 

így lecsökken a bélés élettartama. A fa 

ya lit folyékony salakot képez, amely a 

kemencéből az öntvényekbe kerülhet, és

132. évfolyam, 1. szám • 1999. január



1. ábra. Összefüggés egyes szabványosított gömbgrafitos öntöttvasak 

mechanikai je llem zői között

ez a legtöbb öntödében, különösen a 

gömbgrafitos vasöntödékben, a selejt 

legfőbb okozója.

A vasöntödék különböző módon oldják 

meg ezeket a problémákat: megfelelő 
technológiák, specifikus módszerek al

kalmazásával, hatékony adalékanyagok

kal stb.

A következőkben néhány, e vonatko

zásban Romániában elért eredményt is

mertetünk. Ezek a következők:

• a mangán oxidációjának elősegítése 

indukciós kemencékben a vas- és man- 

gán-oxidokkal szemben ellenálló savas 

bélés használatával,
•  az olvadék kemencén kívüli kezelése 

vagy az olvadékba in jektá lt klórgázzal 

(a mangán, a króm, a molibdén eltá 

volítására) vagy sóval (a foszfor és a 

mangán eltávolítására),

•  nagy hatásfokú magnéziumos kezelési 

módszerek alkalmazása, m int pl. az

egyidejű, átfolyó rendszerben megva

lósított gömbösítő és beoltó eljárás és 

vassöréttel történő módosítás (MÍG - 

modifying iron grits), mely a magné

ziumos kezelés új koncepciója,

•  a magnéziummal kezelt vasak beoltása 

kénnel, mely az átmeneti grafitos ön

töttvasak gyártásának és/vagy haté

kony beoltásának új módszere (külö

nösen hatásos kén-kalcium keverék

kel).

A mangán oxidálása vas- és 

mangán-oxidokkal szemben ellenálló, 

savas bélésű tégelyes indukciós 

kemencékben

A mangán eltávolítása termo

dinamikailag kedvező oxidációs 

módszerrel

Az oxigén aktivitását a vasolvadékban 

különböző dezoxidáló elemekkel szabá

lyozzák, amelyeknek különböző mértékű 

az affinitásuk az oxigénhez és a vashoz 

képest. A potenciáljuk termodinamikai 
információk felhasználásával értékelhető 
és az eredmények azt mutatják, hogy az 

egyedül használt dezoxidáló anyagok po

tenciálja a következő sorrendben csök

ken: Al, Si, C és Mn. Ez azt je lenti, hogy 

a közönséges vasakban a mangán oxidá

lódik utoljára.
A Fe-C-Si rendszerben az oxigén akti

vitását kis hőmérsékleten a Si/Si02 reak

cióval, nagy hőmérsékleten a C/CO reak

cióval szabályozzák. Ez a jelenség alkal

mazható a mangán eltávolítására [1, 3].
Az egyik idézett közlemény [3] egyes 

termodinamikai értékelései megmutatták 

a C- és a Si-tartalom, valamint a hőmér

séklet hatását a vasolvadék oxigéntartal

mára:

•  1,0% Si-tartalomnál a Si/Si02 reakció
tó l a C/CO reakcióra való átmenet tar

tománya 1320 °C-ról 1420 °C-ra nőtt 

a C-tartalom 2,0%-ról 4,0%-ra való 

növekedésével. Úgy találták, hogy az 

oxigéntartalom a hőmérséklettel nő a 
Si/Si02 reakció által vezérelt tarto 
mányban és enyhén csökken a C/CO 

reakció által vezéreltben. Adott hő

mérsékleten csökken a C-tartalom nö

vekedésével.

•  Adott C-tartalom (3%C) esetén az át
meneti hőmérséklet 1340 °C-ról 1400

Öntészet



°C-ra nőtt a Si-tartalom 0,5%-ról 3%- 

ra való növekedésével. Adott hőmér

sékleten az oxigéntartalom csökkent a 

Si-tartalom növekedésével a Si/Si02 
reakció által vezérelt tartományban, 

de nőtt a C/CO reakció tartományá

ban.

Oxidáló körülmények között a mangán 

eltávolítása a mangánnak az oxidos sa

lakfázis és a vasolvadék közötti kedvező

megoszlásán alapul. Erre a folyamatra 

kedvezően hatnak a következő tényezők: 

a vasolvadék kisebb Si- és C-tartalma; az 

MnO kisebb aktivitása a salakban; az 
Si02 nagyobb aktivitása a salakban (szi- 

lícium-dioxiddal te líte tt vagy közel te lí 

te tt salak).

A mangán hatékony eltávolításához az 

olvadék karbontartalmának kisebbnek 

(3,0-3,5% C) és a szilíciumtartalomnak a

lehető legkisebbnek, előnyösen 0,5%-nál 

kisebbnek kell lennie. Ebben az esetben 

a kezelési hőmérsékletnek 1300-1350 °C 

körül kell lennie [3].
Kísérleteket végeztek savas bélésű, 

középfrekvenciás, 250 és 1000 kg befo

gadóképességű indukciós kemencékben 

az alábbi körülmények között [4]:

•  az alapvas betétanyagaként oxidáló

dott acélhulladékot és karbonadalékot 
használtak, a 2,9-3,3% karbonegye- 

nérték 0,5%-nál kisebb Si-tartalom 

melletti biztosításához,

• az olvadék hőmérsékletét az 1320- 

1340 °C tartományban tartották,

• az olvadékról ezen a hőmérsékleten 
húzták le a salakot, hogy elkerüljék az 

MnO-t hordozó salakot,

•  a mangán oxidációját -  szükség ese

tén -  Fe203 vagy Fe304 alapú vasérc 

adagolásával tették teljessé. Ezt az 

adalékot a mangántartalom szükséges 
csökkentésétől, a használt vasérc 

Fe203- vagy Fe304-tartalmától és a 

vas-oxidoknak a vasolvadékban való 

oldódásától függően alkalmazták 

(utóbbi az Si/Mn arány függvénye),

•  az olvadékot lesalakolták, túlhevítet
ték és beállították a vegyi összetéte

lét. Karbon- és szilíciumhordozóként 

főként metallurgiai szilíciumkarbidot 

használtak, hogy a mangán eltávolítá 

sa után a vasolvadékban korrigálhas

sák ezen elemeknek az arányát. Ebben 

az időszakban gömbgrafitos öntöttvas 

hulladékot és/vagy más, karbont 

és/vagy szilíciumot hordozó betét

anyagot is adagoltak,

•  kezelés e lőtt végső dezoxidációt alkal
maztak és elvégezték a grafitosodási 
hajlam javítását, 0,3-0,5% metallurgi

ai SiC adagolásával a vas csapolása 

előtt. A 2. ábra az e kísérletek során 

elért egyes tipikus eredményeket mu

ta tja : a mangán 0,38- 0,48%-ról 

(0,42% közepes értékről) 0,09-0,25%- 

ra (0,17% közepes értékre) csökkent. 

Ezt 42-80%-os mangáneltávolítási ha

tásfokkal (60%-os középértékkel) ér

ték el.

Szilícium-karbidos kvarcitbélés 

tégelyes indukciós kemencékhez

A kvarcitbélés fő alkotóként rendszerint 

98-99% Si02-t és szinterelő adalékként
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Az adagok száma

2. ábra. A mangán eltávolítása term odinam ikailag kedvező oxidációval 

savas bélésű tégelyes indukciós kemencében és az e lő á llíto tt gömbgrafitos 

öntöttvasak tulajdonságai
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3. ábra. Savas bélésanyagok nyomószilárdsága különböző szinterelési körülmények között (laboratórium i kísérlet)

bór-savat (H3B03), vagy bór-savanhidri- 

det (B203) tartalmaz.

Az indukciós kemence savas bélésének 

idő előtti kopása a kvarcit belső' bomlá

sának és/vagy a bélés azon látható hibá
inak a következménye, amely a salak és 

a vasolvadék termikus, vegyi és eróziós 

hatására jön létre. Az agresszív salakok 

jelenléte komolyan hathat a bélés élet

tartamára. A salak agresszióját je lentő 

sen növeli a nagyobb hőmérséklet.

A salak okozta erózió a kalcium-, vas- 

és/vagy a mangán-oxid vagy az alkáli 

oxidok jelenlétének a következménye. 

Ezek mindegyike viszonylag kis olva

dáspontú komplexeket képez, amelyek 

nagyon agresszívek lehetnek a savas 

bélésanyagokkal szemben. Az ilyen bé-lés 

nagy vas- és mangán-oxid-tartalmú sa

lakkal szembeni ellenállásának egyik javí

tási lehetősége redukáló hatású anyag 

(így SiC) hozzáadása a kvarcithoz [5, 6].

Si02-B203-SiC rendszerű, CASIROM 
MRA-F fantázianevű, savas döngölőanya

got készítettek tégelyes indukciós ke

mencékhez, amelyet a következő paramé

terek jellemeznek: 1600 °C legnagyobb 

üzemi hőmérséklet; 2030-2150 kg 

anyagigény msenként; 0-4 mm-es szem

cseméret.

Szinterelő adalékként bór-savanhidri- 

det használtak, és a célszerűen megvá

lasztott redukáló adalék (speciális me

tallurgiai szilíciumkarbid) eredményezte 

a nagy nyomószilárdsági értékeket, kü
lönösen, ha a szinterelési diagram két 

vízszintes szakaszt is tartalmazott a kri

tikus hőmérsékleti tartományban (600 és 

1100 °C). (3. ábra).

Laboratóriumi körülmények között kü

lönböző rendszerű (Si02-H3B03; Si02- 

H3B03-SiC; Si02-B203 és Si02-B203-SiC), 
színtereit bélésmintákat hoztak 20 per

ces időtartamú érintkezésbe 1450 °C-os 

vasolvadékkal és salakkal (5% Si02-Fe0- 

Al203 salak szabad FeO-tartalommal). Ta

nulmányozták a vas és a salak kölcsönha

tását a béléssel, és a következő eredmé
nyeket kapták (4. ábra):

4 . ábra. A salakolvadék és a savas bélés kölcsönhatása 

a. SÍO2-H3BO3; b. SÍO2-H3BO3-SÍC; c. S1O2-B2O3; d. SÍO2-B2O3-SÍC

1 /.
Ontészet



1 Buktatható kezelőüst

2 Gázbevezetés

3 Elsődleges gázvezeték

4 Oldalemelő készülék

5 Gázmosó
6 Gázmosó tartószerkezete
7 Vízrecirkulációs medence
8 Recirkulációs medence 

tartószerkezete

9 Centrifugálszivattyú

10 Nyomásszabályozó
11 Másodlagos gázvezeték,
12 Csővezeték a vizes oldat 

visszanyerésére
13 Ventilátor
14 Összekötő cső

15 Gázelvezető cső

16 Állvány

17 ССЦ-elosztó edény

18 Áramlásmérő

19 Nedvességelnyelő
20 Nitrogénpalack
21 Nitro gén vezeték
22 ССЦ-vezeték

23 Szintjelző

24 Manométer

II .  ССЦ-elosztó egység I. Kezelőegység I I I .  A reakciótermékeket semlegesítő 
egység

5 . ábra. Kísérleti üzem mangán széntetrakloridos eltávolításához

• az olvadt salak és a bélés között erő

teljes a kölcsönhatás mind H3B03( 

mind B203 szinterelő adalék esetén,
•  az oxidált salak az Si02-B203 és a Si02- 

H3B03 rendszerekben egyforma módon 

hatol be a bélésanyagokba az egymás

tó l elkülönülő, durva kvarcitszemcsék 

között,

• a homogén bélésanyagban a redukáló 
adalék (SiC) jelenléte meghatározó té 

nyező a salak behatolási képességének 

a csökkentésében mindkét szinterelő 

adalék (H3B03, B203) esetén,

• a Si02-H3B03-SiC és különösen a Si02- 
B203-SiC rendszerben világos határvo
nal volt megfigyelhető a salak és a bé
lésanyag között,

• a vas- és/vagy mangán-oxidot reduká

ló adalékot (SiC-ot) tartalmazó bélésa

nyag megőrzi monolitikus jellegét, 

csökkentve a salak infiltrációjának a 
lehetőségét. A kemencefalazat erőtel

jes eróziója ezért korlátozott.

Ennek a terméknek a használata a 

vasöntödékben 30-70%-kal növelte a 

0,5-4,0 t  befogadóképességű tégelyes 

indukciós kemencék savas bélésének 

üzemidejét vagy élettartamát, különösen 

ha a betét rozsdás acélhulladék volt, 

vagy ha egyes elemek (Mn, Cr, Mo, P 

stb) eltávolítása céljából vasércet is ada
goltak.

Vasolvadékok kemencén kívüli 

kezelése

Kezelés klórtartalmú anyagokkal 
a mangán, a króm és a molibdén 

eltávolítására

Ezeknek az elemeknek -  különösen a 
mangánnak -  az eltávolítására több 
módszert dolgoztak ki, de mindegyikük

nek vannak jelentős problémái:

•  oxigénes kezelés: a mangánt távolítja 

el utoljára; vasat és más hasznos ele

meket is eltávolít,
•  vákuumos kezelés: hosszú ideig tart, 

drága, kicsi a hatékonysága,

• szulfidsalakos kezelés (Na^O^ ada

lék): növeli az olvadék kéntartalmát, 

szilíciumot távolít el,

• kezelés klórtartalmú anyagokkal: biz
tonsági intézkedések és alkalmas el

szívó berendezés szükséges a felszaba

duló klórgáz elszívására.

A klórtartalmú anyagokkal való keze

lés ennek ellenére ígéretes módszer, 

mert a mangán a klórral vegyi reakció út

ján eltávolítható, és az eljárás elvégez

hető nagy karbon- és szilíciumtartalom 

esetén is.

A klór nem hat jelentősen az alapvas 

vegyi összetételére [7-12].

Több, speciális klórhordozót vizsgál

tak meg és használtak adalékként ezek

ben a kísérletekben:

•  NH^Cl: szilárd halmazállapotú ionve- 
gyület; nagy disszociációs hőmérsék
lettel (1500 °C) és közepes klórtarta 

lommal (66%). A disszociációs reak

ció:

2NH4CI = N2 + 7/ 2H2 + 1/2 Cl2 + HCl

• A reakció termékei: kisebb mennyisé

gű szabad klór és nagy mennyiségű 

kötött klór (HCl).

•  H2CHCl (PVC): jó l ismert polimer anyag 

(lehet hulladék is), szilárd halmazálla
potú. Közepes disszociációs hőmérsék
let (1300-1500 °C) és kisebb klórtar

talom (56,62%) jellemzi. A disszociá

ciós reakció:

CH2CHCl = 2C + 3/2H2 + l/2 C l2

A reakciótermék: szabad klór.

•  ССЦ: folyékony halmazállapotú, szer

ves vegyület, (az eljárás során gázne

mű), kisebb disszociációs hőmérsék

lettel (550 °C) és nagy klórtartalom

mal (92%). A disszociációs folyamat:

ССЦ = C + 2Cl2

E reakció során keletkezik a a legtöbb 

szabad klórmennyiség.

A kezelési módszereket úgy határozták 

meg, hogy az egyes klórhordozókkal a
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6. ábra. A (Mn + Cr + Mo) eltávolításának hatékonysága különféle klórtartalmú adalékokkal

legnagyobb mangáncsökkentést érjék el

[11]:
•  NH4CI: 100 kg-os üstfedeles (tundish 

cover) eljárás; a por alakú adalék 
mennyisége 0,9-2,7%,

• PVC: injektálás nitrogén gázzal, lán

dzsán keresztül. A nitrogén nyomása 

5 bar, 0,6-1,9 % por alakú adalék, 
(100-200 g PVC/perc),

• CCl4: a folyékony széntetrakloridot az 

üstfenéken elhelyezett porózus dugón 

át injektálták be elgőzölögtetés céljá

ból. Jellemzők: 0 4 0  x 80 mm-es po

rózus dugó (36%-os porozitás); 0,5- 
2,5% folyékony adalék (60-150 cm3 
ССЦ/регс).

Kísérleti adagokat olvasztottak kö

zépfrekvenciájú, 75-100 kg befogadóké

pességű, savas bélésű tégelyes indukciós 
kemencékben. Az adag öntöttvasból és 
acélhulladékból állt. A fürdő hőmérsékle

té t 1480 ± 25 °C-ra állították be. A vas 

vegyi összetétele: 2,55-3,89% C; 0,95- 

1,57% Sí; 0,48-0,80% Mn; 0,10-0,17% 

P; 0,015-0,11% S; 0,05-0,35% Cr; 0,03- 

0,40% Mo volt.
A klórtartalmú adalékok olvadékba va

ló beviteléhez olyan speciális berende

zést terveztek, amely lehetővé tette, 

hogy egyidejűleg távolítsák el a man

gánt, a krómot és a molibdént, valamint 
semlegesítsék a reakciótermékeket (5. 

ábra). A kísérleti berendezés három fő 

részből áll, amelyek a következők: keze

lőegység (I), CCl4-ot vagy PVC-t elosztó- 

és adagolóegység (II) és a reakciótermé
keket semlegesítő egység ( I II) . Klórhor
dozóként folyékony CCl4, valamint por 

alakú PVC és NH4Cl egyaránt használható.

A kezelőüst névleges befogadó képes

sége 70 kg, a berendezés teljesítménye 

óránként hozzávetőleg 0,5 t  vasolvadék 
volt. A kísérletek célja az volt, hogy 
összehasonlítsák az NH4Cl, a PVC és a CCl4 

hatékonyságát a mangán, a klór és a mo

hódén eltávolítása szempontjából, megfe

lelő füstelszívás és semlegesítés mellett. 
A kutatások eredményei alapján az alábbi 
következtetések vonhatók le az alapvas 

összetételére és a mangán eltávolításának 

a hatásfokára nézve (6. ábra) [ 12]:

•  a klórhordozók reakciója heves, szilárd 

anyagokkal végzett üstfedeles és in 

jektáló eljárás esetén viharosabb, mint 
a folyékony CCl4 használatakor alkal

mazott porózus dugójú üst esetében,

• a mangán eltávolításának hatékonysá

ga a kezdeti mangántartalomtól és a 

klórhordozó fajtá jától függően: a ha
tásfok CCl4-os kezelés esetén több 
mint 70%-os; NH4Cl-os és PVC-vel va

ló kezeléssel 40-50%-os,

•  a klórhordozók összehasonlítása: 

0,5% kezdeti Mn-tartalom fe le tt az 
NH4Cl a leghatékonyabb; 0,3% Mn- 
tartalomig a PVC és a CCl4 hasonlóan 

viselkedik; 0,3% Mn-tartalom alatt 

pedig a PVC hatékonyabb.

A foszfor és a mangán eltávolítása 

a salakképzők injektálásával

Az acélgyártásban vizsgálták a foszfor 

megoszlását a bázikus, Ca0-ot, Na20-ot 
és BaO-ot tartalmazó salakok és a kar
bonnal te líte tt vas között [13-15].

Úgy találták, hogy két lehetőség van a 

foszfor eltávolítására:

• a foszfor oxidálása P0|~ anion képzé

se céljából és
• foszfortalanítás oxidáció nélkül foszfi- 

dok és hidridek képzése révén, amilye

nek a Ca3P2 (CaC2-CaF2 hatására) és a
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PH3 (hidrogén vagy PVC, paraffin, v i

asz, polietilén stb. hatására).

Az első lehetőség a

[P] + 5 /2 [0 ] + 3 /2 (02-) = (P0|- )  ( 1) 
reakción alapul.

A salakok foszfortalanító képessége 

normalizálható a foszfátkapacitás meg

határozása révén az alábbi egyenlettel:

ahol:

к -  az (1) reakció egyensúlyi állandója; 

ao’- -  az oxigénion aktivitási együttható 

ja a salakban;

fpoj- -  a foszfátion aktivitási együttható 

ja a salakban.

A Cp0>- foszfátkapacitás a salak azon 

képességének a mércéje, hogy mennyire 

képes elnyelni foszfátionok formájában a 

jelenlévő foszfort, s ez a salak összetéte

létől és hőmérsékletétől függ.
Nyilvánvaló, hogy állandó hőmérsékle

ten a foszfátkapacitás az аог- (azaz a 

bázikusság) növekedésével nő; az f P0>- 

növekedésével pedig csökken.

A salak foszfátkapacitására ható fő

tényezők a következők:

•  az FeO pozitívan hat a foszfortalaní- 

tásra az a0’- növekedése miatt, ugyan

akkor negatívan a CP0<>- csökkenése 

folytán. Ezért optimális FeO-tartalom 

szükséges, amely maximális foszfor

megoszlást biztosít a salak és a vasol

vadék között. Az FeO hatását az ma

gyarázza, hogy a FeO amfoter tu la j

donságai révén kevéssé növeli, vagy 

éppenséggel csökkenti a bázikus salak 

а0г- értékét és növeli az értékét a fosz

fátionnal való viszonylag taszító köl

csönhatása következtében,

•  a fpo>- nő a Ca0/Si02 arány (azaz a sa

lak bázicitása) növekedésével.

A Ca0-Si02-Fe0 rendszernek akkor 

nagy a foszfortalanító képessége, ha 

2Ca0.Si02-vel te líte tt,

•  a CaO helyettesítése BaO-dal és/vagy 

Na20-dal növeli a salak foszfátka
pacitását a kationok nagyobb elektro- 
negativitása következtében [M2+: 

Na+(0,9) és Ba2+(0,9)]. Amint a kation 

elektronegativitása csökken, a fém és

az oxigén közötti kötés is csökken. A 

Na20 bázikusabb, mint a CaO, így a 

Na20-tartalmú salakok foszfátkapaci

tása sokkal nagyobb, m int a CaO-tar- 

talmú salakoké. Kis mennyiségű Na20- 

tartalmú adalékok is nagyon hatéko

nyan javítják a mészalapú salakok 

foszfortalanító képességét,

•  a CaF2 nemcsak a salak folyékonyságát 

növeli, hanem erősen bázikus salakot 

is képez, növelve a CaO oldhatóságát a 

vas hőmérsékletén. Ezen kívül, növel

ve az FeO és az MnO aktivitási együtt

hatóját, elősegíti a mangán és a vas 

salakba vitelét. A tú lzo tt CaF2 adago

lás azonban csökkenti a foszfátkapaci

tást, mivel maga a CaF2 nem növeli a 

salak bázicitását.

Széleskörű laboratóriumi és félüzemi 

kísérletek mutatták az oxidáló jellegű, 

komplex salakképző anyag (Fe203-Ca0- 

Na20-CaF2) hatását a vasolvadék foszfor- 
talanítására, kisebb (0,85%Si) és na
gyobb (2,3%Si) szilíciumtartalom és nagy 

kezdeti foszfortartalom (0,14-0,17% P) 

mellett.

7. ábra. A vasolvadék összetételének (a ), valam int a salak alapösszetételének és bázicitásának (b ) változása az 

Fe203-Ca0 -Na20 -CaF2 salakképző injektálásakor
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Különböző összetételű salakképzőket 

használtak a következő jellemzőkkel: 

Ca0/Na20 -  1,4-2,7; Ca0/Fe203 = 0,45- 

1,5; Fe203/(Ca0 + Na20 + CaF2) = 0,37- 

1,40.

Por alakú, oxidáló jellegű salakképzőt 

injektáltak az üstbe az 5. ábrán bemuta

to tt berendezést használva (50 kg vasol

vadék, 250-300 mm-es lándzsabemerülé- 

si mélység, 0,2-0,3 bar légnyomás, 250- 

260 mp teljes injektálási idő). Különbö

ző mértékű bázicitáson a kezelt vasolva

dékok vegyi összetételére vonatkozóan a 

7. ábrán bemutatott eredményeket érték 

e l:

• a vasolvadékból első elemként a szilí

cium távozik (40-88% hatásfokkal), 

különösen nagy bázicitású salakképző 

adalék esetén,

•  a másodikként eltávozó elem a man

gán (25-65% hatásfokkal), de ez sok

kal nagyobb lehet kisebb kiinduló Si- 

tartalom esetén,

• a foszfor 30%-ig terjedő értékkel csök

kent,

• a karbonra gyakorolt hatás kisebb volt 

(5-15%), különösen kisebb kiinduló 

szilíciumtartalom esetén,

• a nyomelemekre, így a krómra, a nik

kelre, a rézre és a molibdénre gyako

rolt hatás csekély volt (kisebb, mint 

10% ) .

A vasolvadék kisebb, 1,0% alatti szilí

ciumtartalma esetén a salakképző anyag 

oxidáló képessége a fontos, nagyobb, 

2,0% feletti Si-tartalomnál azonban na

gyobb bázicitás szükséges.

A szilícium és a mangán oxidációja 

következtében nagy mennyiségű salak 

keletkezett. Ez a salak enyhén bázikus 

természetű (vagy éppen savas) a nagy 

mennyiségű Si02 következtében, amely 

még az injektáló kezelés kezdetén kelet

kezik (7b. ábra). Ezeknek a salakoknak a 

kisebb bázicitása magyarázza a vasol

vadékok kisebb foszfortalanítási képes

ségét.

A salak foszfortalanító teljesítménye 

megnő a szilíciumnak, a mangánnak és a 

karbonnak a vasolvadékban végbemenő

oxidációjával, a salak bázicitásának nö

vekedése következtében, a salak oxidáló 

természetének a fenntartása mellett. A 

foszfortalanítás hatásfoka nő, ha a va

solvadék kevesebb redukáló elemet (C, 

Si, Mn, Ti stb.) tartalmaz.

A kísérletek kétféle komplex foszforta

lanító salakképző használatának a cél

szerűségét is kimutatták:

I. A kezelés kezdetén: erősen oxidáló 

hatású és nagy bázicitású salakképző;

II . A kezelés második szakaszában: ke

vésbé oxidáláló hatású és kisebb bá

zicitású salakképző (beleértve Si02 

adagolását is a salak tú lzott bázicitá

sának és viszkozitásának az elkerülé

se céljából).

Kisebb (1,0% alatti) kiinduló szilíci

umtartalomnál az ilyen típusú vasolvadé
kokban üzemi körülmények között több 

m int 50%-os hatásfokú foszfortalanítás 

várható.

Következő számunkban folytatjuk.

M Ű S Z A K I - G A Z D A S Á G I  H Í R E K

Három gyártási szakasz egy rendszer

ben valósul meg a georgiai Consolidated 

Engineering Col Inc. (Kennesaw, USA) ál

ta l kifejlesztett Sand Lion™ berendezés

ben: a formázó- ill. maghomok eltávolítá

sa, a homok regenerálása és az öntvények 

hőkezelése. A modulokból felépített be
rendezésben görgősoron haladnak az önt

vények (1. ábra). A homokot az önt

vényekről nagynyomású levegővel távo- 

lítják el. A szerves kötőanyagot a homok- 

szemcsékről 90- 97%-ban leégetik, az ek

kor keletkező hő csökkenti a homok rege

nerálásához és az öntvények hőkezelésé

hez szükséges földgáz mennyiségét. Az 
elszívott gázban még elégetlenül talál

ható kötőanyagot utó

égetőben oxidálják, amely 

egyúttal hővisszanyerő. A 

gázt szövetszűrős tisztítás 

után bocsátják a szabad
ba. A sor végén helyezke
dik el a levegővel vagy 

vízzel működő öntvényhű- 

tő berendezés (edző). A 

homok a hűtés után az 

osztályzóba és a tárolóba 
kerül. A homokregenerá

lás vesztesége 3-8%.

A Sand Lion berende

zéssel jelentős hely, ener

gia és munkaerő takarít
ható meg. Az energiameg
takarítás akkor is számot

tevő, ha a három funkció

ból csak kettőt használnak ki. Egy telje 

sen automatikus berendezéssel 2,7 t/h , 

kokillába öntött homokmagos alumínium 

hengerfejet tisztítanak és öregítenek. Egy 

nagy autógyárban V-8- és V-6-os motor

blokkokat tisztítanak és edzenek levegőn, 

a visszanyert homok 22 t/h . (K. L.)

IMPACT formázósort szállít a svájci Ge

org Fischer Disa AG a meschedei Honsel 

cégnek, amely az egyik legjelentősebb 

alumíniumöntöde Németországban, évi 

termelése 50 ezer tonna, ennek 10%-a 
homoköntvény. Az óránként 35 formát 
készítő sor AMI típusú formázógéppel 

dolgozik, amelynek különálló tö ltő- és 

tömörítőállomása van. A mintalap a táp 

fejek, hűtővasak elhelyezéséhez könnyen 

hozzáférhető, a homok adagolása pon
tos, a dobszita megakadályozza, hogy 
homokcsomók, magmaradványok kerülje

nek a formába. A magok a formába a sor 

tíz pozíciójában helyezhetők be. A kész 

formákat három öntő-hűtő soron öntik 

le. Az új formázósort 1999 elején helye
zik üzembe. (K. L.)

Georg Fischer Disa Pressenotiz
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1. ábra. A Sand Lion berendezés vázlata
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TOLNAY LAJOS

A MAL Rt. stratégiája

A Hungalu Rt. privatizációja során az Alcoa után a legnagyobb befektető a 

jelenlegi MAL Rt., amely a Motim és a Köfém kivételével a Hungalu Rt. vala

mennyi fontosabb üzemébe befektetett. A MAL Rt. távlati programja nem

csak hazai szinten, de az országhatárokon túl is számos lépést irányoz elő.

Előzmények

A magyar gazdaság privatizációja -  ame

lyet a kormány elhatározott és 1998 ele

jé ig közel 80%-ban ha jto tt végre -  ered

ményének értékeléséhez még évekre lesz 

szükség. A jelenlegi helyzet jobb megér
téséhez azonban néhány előzmény isme

retére mindenképpen szükség van.

Megállapítható, hogy a privatizáció 

e lőtti Hungalu Rt. már nem volt valósá

gos vertikum. Ez azzal is bizonyítható, 
hogy a Köfém tulajdonképpen nem is 
vo lt része a vertikumnak, hiszen nyers- 

anyagigényét nem a vertikumból, hanem 

importból, illetve Magyar-Szovjet Tim

föld-Alumínium Egyezmény révén kapott 

fémből fedezte. Ezért a Hungalu Rt. pri
vatizációs stratégiáját két vertikumra 
dolgozta ki.

A felső vertikum vállalatai között

•  A cikk az OMBKE fémkohászati szakosz
tályának székesfehérvári vezetőségi ülésén

1998. február 11-én elhangzott előadás 

időszerűsített változata. Technikai okok

ból az előadás szövegét és adatanyagát 

rövidítve közöljük.

•  Dr. Tolnay Lajos oki. kohómérnök a 
MAL Rt. igagatóságának elnöke és a Ma

gyar Kereskedelmi és Iparkamara elnöke. 

Korábban az înotai Alumínium Kft. vezér- 

igazgatója volt. Azelőtt a vaskohászatban 

dolgozott vezető állásban. 1998 óta tagja 

a BKL Kohászat szerkesztőbizottságának.

rendkívül laza volt a kapcsolat. A felső 

vertikumhoz sorolhatjuk a Köfémet, a 
Kőbányai Alumínium-hengerművet (Kö- 

bal), míg az alsó vertikum vállalatai a 

Bauxitbánya Kft., az Ajkai Timföldgyár és 

az Almásfüzitői Timföldgyár. Utóbbi 

azonban a privatizálás időszakában üze
men kívül volt.

A Motim az a vertikumon kívüli válla

lat, amely önállóan, a vertikumtól füg 

getlenül is jó l érvényesült. Az alsó verti

kum utolsó ága az înotai Alumíniumko

hó, mely egyúttal összekötő volt az alsó 
és a feLső vertikum között, hiszen Inotán 

nemcsak elektrolízis folyik, hanem fém- 

feldolgozás is.

A két különálló vertikum nem azáltal 

jö t t  létre, hogy a Hungalu Rt. privatizál
ta a Köfémet.

A KGST piac összeomlása egybeesett 

az alumíniumipari világválsággal és az 

aluminiumárak összeomlásával. A 100 

ezer tonnás aluminiumkohó terve végleg 

eltűnt és még az esélye is megszűnt an
nak, hogy egy egységes magyar alumíni
umipari vertikumot meg lehessen terem

teni. A Köfém eladása olyan helyzetben 

történt, amikor már nem is lehetett egy

séges magyar alumíniumiparról beszélni.
A Hungalu által kidolgozott privatizá

ciós stratégiát azért tartom helyesnek, 

mert tudomásul vette a kialakult helyze

te t -  miszerint nincs egységes alumí

niumipari vertikum -  és a vállalatok pri

vatizálását úgy tervezte, hogy ahol le

het, maradjon meg magyar kézben a ver

tikum. Ez markánsan jelentkezik a bau- 

x it, timföLd, és înotai Aluminiumkohó 

vonatkozásában.

Ugyanakkor a felső vertikumban verti

kális kapcsolat valójában nincs és nem is 

írható elő, hiszen a Köbal természetes 

beszállítója az Alcoa-Köfém Kft., amely a 

fólia előterméket szállítja. A szállítás a 

piaci viszonyoktól függően történik.
A vertikum/nem vertikum kérdése 

mellett vannak a privatizációs stratégiá

nak más szempontjai is. Egyik, amely az 

alumíniumipar maximális foglalkoztatá

sát tűzte ki célul. A másik a műszaki fe j 
lesztés folytatását írja elő. További pri
vatizációs előírás a környezetvédelmi in 

tézkedések megtétele. Ettől függetlenül 

az alumíniumipari privatizáció készpén

zes magánosítás volt. Ezeket a szempon

tokat a befektetőknek akarva-akaratlanul 
tudomásul kellett venniük. Az ország el

adósodott és készpénzre van szüksége.

A MAL Rt. szervezete és teendői

A Hungalu Rt. privatizációja során a be

fektetők számos kötelezettséget vállal

tak. Ezeknek a meglehetősen kemény kö

telezettségeknek a MAL Rt. következete

sen eleget tesz, de ez csak jó l megfon
to lt és fegyelmezetten végrehajtott stra
tégiával és jó l működő vállalatszerkezet

ben valósítható meg.

A MAL Rt. önálló vállalatok közössége, 

amelyek gazdasági, beruházási és straté- 
tégiai tevékenységét a MAL Rt. központ
ja koordinálja. A részvénytársaság felépí

tését az 1. ábra szemlélteti.

A MAL Rt. stratégiájának alapgondo

lata a következő: „A MAL Rt. a magyar 

bauxitbányászaton nyugvó timföld-. Al

féltermék és -késztermék gyártási bázis,

132. évfolyam, 1. szám •  1999 . január



Magyar Alumínium Rt. 
( 200.000)

33,33% 76%

Bauxit Bányavagyon
kezelő Kft. (73.120)

72,13%

95,8% 93,18%

KO BAL Kft. 
(897.640)

100%

Első Magyar Timföld

ipari Kft. (10.000)

í

înotai Alumí

nium Kft. 
(1.002.170)

Ajkai Timföld Kft. 
(1.768.420)

91,46%

Bakonyi Bauxit
bánya Kft. 

(1.554.070)

18%

í

10,76 %

ALU-FEM Kft. 
(380.770)

39,24%

60% 100%

HUNGALUKER Kft. 
(1.304.730)

57%

MAL-MWK Kft. 

(185.840)

76%
Várpalotai Ipari Park 

Kft. (5.000)

MAL-PRODUCT S.R.L. 
4.278.000 LE

100%

Kolónia Kft. 
(1.000)

MALKUT Kft. 
(1.000)

Érvényes 1998. szeptember 1-én. 
Részesedés %-ban és a törzstőke E Ft-ban.

1. ábra. A Magyar Alumínium Rt. vállalatcsoport

amely Magyarországon vezető pozíciókat 

szerez és fejleszt tovább.

Stratégiai szövetségben közép-európai 

szerepet céloz meg, elsősorban a jugo

szláv, bosnyák és romániai átalakulás, 

privatizáció lehetőségével, nyugat-európai 

stratégiai partnerségben."

Ennek a stratégiának a megvalósítá

sa több ütemben és a termelési ágaktól 

függően különféle fő célkitűzésekkel tö r 

ténik.

Az első stratégiai lépcső az 1995- 
1997 éves időszakra vonatkozott. Ennek 
az időszaknak a tevékenységét a privati

zációból és a megszerzett válallatok ak

kori helyzetéből adódó szükségszerűsé

gek határozták meg. A Hungalu vállala

tok helyzete je lentette a szükségszerűsé
get és a vállalatok közötti vertikális kap
csolatok (felfelé és lefelé) kínálták a le

hetőségeket.

Az első stratégiai ütemben a privati

zációval egyidejűleg kellett megtenni 
azokat a reorganizációs lépéseket, amik 
nélkül gazdaságos és szemléleti átalaku

lást hozó tevékenység, illetve vezetés le

hetetlen le tt volna.
Biztosítani keltett a vállalatok között 

a vertikális összhangon nyugvó kapcsola

tokat, amik lehetővé tették az egyes vál

lalatok érdekeinek figyelembevételét az 

egész közösség, a részvénytársaság érde

keinek sérelme nélkül.

Az extern kapcsolatok felhasználásá

val, illetve létesítésével intézkedni kel

le tt a felesleges kapacitások kihasználá

sáról.
El kellett kezdeni új divíziók megszer

vezését (ami még nem fejeződött be) a 

strukturális hézagok megszűntetésére. Ez 

a folyamat megindult és első eredményei 

már mutatkoznak.

Nyereségessé kellett tennünk a vesz
teséges válallatokat. A feladat kemény 
és következetes lépéseket te tt szüksé

gessé. Az eredmény azonban egyértelmű,

1998-ban -  a Köbalt lesszámítva -  már 

nincs veszteség a MAL Rt. válallatainál.
1998-ban a korábbi helyzet már nem 

determinálja a további lépéseket, és el

kezdődhet a MAL stratégia II . lépcsőjé

nek (ütemének) megvalósítása 1998- 

2000 között. Ennek folyamán folytatódik 

a stabilizáció és a diverzifikáció.

Minden területen megvalósul a korsze

rű válallatirányítás, a vállalati racionali

zálás. A lehető legmesszebbmenőkig ki

használjuk a vállalatoknál meglévő hu

mán tőkét.
A folyamatben megtörténik az eddigi 

„înota központú" stratégia kiegészítése 

további vertikális kapcsolatokkal, a több 

lábon állás megteremtése, a konjunktu

rális függés mérséklése.
Ezen alternatívák kialakítása a követ

kező:

1. Bauxit -  tim föld -  alumíniumelektro

lízis -  féltermékgyártás (körszelvény, 

lapostermék, Köbal fólia-előtermék 
gyártása). A Köballal zárulna a verti

kum.

2. Bauxit -  timföld (bérmunka) -  alumí- 

nium-féltermék -  (körszelvény, lapos

termék, fólia-előtermék gyártása).
3. Bauxit -  timföld (nem kohászati célú).
4. Hulladék -  előtermék -  öntvénygyár

tás -  megmunkálás.

Fémkohászat



5. Alumíniumtömb -  préstuskó -  préselt

termék gyártása bérmunkában.

(Alternatíva: préselt termék gyártásá

nak fejlesztése)

Jelenleg működik az Ajka (timföld) -  

înota (elektrolízis, féltermékgyártás) -  

Alu-Fém (öntészeti tömb) -  MAL-MWK 

(öntvénygyártás) kapcsolat.

2000-re a jelenlegi féltermék és ex

tern, nem kohászati timföld vertikális út

vonal mellé egyforma teherviselőként két 

további lehetőség, az öntészeti ötvöze

tek gyártása és a fóliagyártás zárkózik 

fel. Tovább erősödik az öntvénygyártás.

A MAL stratégia I I I .  üteme (2000 

után) terveink szerint majd két fázisból 

áll.

Az első fázisban idegen (külföldi) tő 

ke bevonásával folyatjuk az eddig meg

valósított diverzifikácót és stratégiai 

partnerségeket hozunk létre a MAL Rt. 

részvénytöbbégének megtartásával.

A vállalatcsoport felkészül arra az idő 

szakra, amikor már kimerült a magyar 

bauxit. Ezt az előkészületet annak elle

nére folytatjuk teljes intenzitással, hogy 

a kutatások és a bányászkodás eredmé

nyei alapján legalább még 15 évig számí

tani lehet hazai bauxitra

A II I .  ütemben olyan hozzáadott érték 

pozíciót kell a MAL Rt.-nek elérnie, hogy 

az importból beszerzett fémből gazdasá
gos legyen a továbbfeldolgozás, az 

elektrolízist az átolvasztásos technológia 

váltja fel. Ez a feladat az Ajkai Timföld

gyár és az înota Kft. esetében kritikus 

feladatnak tűnik.

A stratégia kialakításának 

szempontjai

A stratégiai fázisok ismertetése után ve

gyük szemügyre a stratégia kialakításá

nak fontosabb szempontjait. (2. ábra)

Kiindulópontnak Inotát tekintjük. El

sősorban biztosítani kell tartós működő- 

képességét, amihez az elektrolízist költ

ségcentrumként, míg a feldolgozó üze

meket profitcentrumként vesszük figye

lembe.

A vertikum költségének kézbentartása 

érdekében kellett privatizálni a Tapolcai 

Bauxit K ft.-t és az Ajkai Timföld Kft.-t, 

ezzel az o tt végzett reorganizáció után 

az anyagköltség jelentős része „kézben 

van".

Az önköltség kontrolljának kulcspont

ja i az anyag, az energia és a bér kezelé

se.

Legproblematikusabb az energiakölt

ség kérdése. Ezt messzemenően a válla

latvezetéstől független tényezők hatá

rozzák meg.

Lépéseket tettünk és teszünk a villa 

mosenergia tarifarendszerének olyan mó- 

dosíttatása érdekében, amely tekintettel 

van a nagyfogyasztókra, és -  külföldi pél

dákhoz hasonlóan -  jutalmazza a zsinór

fogyasztók működéséből az energiaszol- 

gátatónál jelentkező előnyök alapján.
Amennyiben a tarifarendszer kedvező 

módosítása nem érhető el -  vagy a beve

zetés jelentős fékekkel, időben elnyújtva 

történik meg -  lépéseket kell tennünk 

önálló erőmű építésére. Ez a lépés még

akkor is időszerű, ha a tarifarendszer 

kedvező módosítása várható, illetve 

megtörténik a nagyfogyasztói energiabe

szerzés liberalizálása.

A költségek kézbentartása érdekében 

elkerülhetetlen a vállalatracionalizálás. 

Ebben az irányban több intézkedés tör 

tént és további intézkedéseket terve
zünk.

Az alsóbb vertikum  vállalatainak  

lehetőségei, teendői és kockázatai

Bakonyi Bauxit Kft.

Az egész vertikum alapja a magyar bau

xitbányászat, ami közel egy évszázados 

történelme folyamán mindig is stratégiai 

jelentőségű, igazi hungaricum volt. Nem 

véletlen, hogy az elmúlt időszakban a 

mindenkori világpolitikai helyzet függ

vényében hol a németek, hol a szovjetek 

érdekeit szolgálta a kitermelése. Illetve 

újabban a norvégok kísérelték meg a 

megszerzését.

A stratégiánk kialakítását az tette le

hetővé, hogy a privatizációval magyar 

kézbe került a bányavállalat és a magyar 

tulajdonú vertikumok 100%-ban haszno

sítják termelését.

A bányászati tevékenységben 
megteendő lépések

1. A bauxitminőség stabilizálása.

2. A bauxitkincs leggazdaságosabb kiter

melésével a hazai bauxitellátás minél 

tovább történő biztosítása, ehhez a 
jelenlegi kutatási tevékenység jelen 
tős fokozása szükséges.

3. A mélyművelésű és külszíni bányák 

arányának javítása az utóbbiak javára,

4. A környezetvédelmi erőfeszítések fo 

kozása a jövendő EU-tagságra való te 
k intettel is, ami jelentős, de sajnos 
elkerülhetetlen többletkiadással jár.

5. Jól megtervezett és végrahajtott PR- 

tevékenységgel kell elérnünk a megfe

lelő arculat kialakítását. Ezen belül el 

kell érnünk, hogy ne csak a szakembe

rek, de a a lakosság is elismerje, hogy 

a hazai bauxitbányászat nem környe

zetkárosító, ugyanakkor jelentős nem

zetgazdasági fontosságú.

A bányászkodás tervezése és végrehajtása 

során ügyelni kell arra, hogy ne történ
hessék meg az iparág érdekeivel ellenke

zően a mennyiségi termelés túlfeszítése.

Profitcentrum Fóliatermékek 
înotai félgyártmányok, 

késztermékek 
Nem-kohászati timföld

ppicn \  Pigmentr c L j U  \  Öntvény-alkatrész 
i/P D T T I/ l IM  \  Öntészeti ötvözet

Működőképesség
fenntartása

Elektrolízis 
Kohászati 

timföld 
Bányászat

2. ábra. Stratégiai fejlesztések a MAL Rt.-nél
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A végcél, hogy a Bakonyi Bauxitbánya 

Kft. a megye elfogadott, biztos, nyere

séggel működő vállalata legyen!

Ajkai Timföld Kft.

Az Ajkai Timföld Kft. a MAL Rt. egyik leg- 

perspektivikusabb vállalata. Megvalósí

tandó céljai között szerepel piacainak és 

árainak megerősítése hosszútávú alap

termék-szerződések segítségével. A költ

ségek csökkentése ennél a vállatnát is el

engedhetetlen.

Ennek érdekében növelni kell a nem 

kohászati célú timföldek arányát (jelen 

leg 75%). Az alaphelyzet adott, hiszen 

megszűnt az Almásfüzitői Timföldgyár, 

ahol fo lyt nem kohászati célú timföld 

gyártása is, míg a Motim (Magyaróvári 

Timföld-és Műkorundgyár) szinte csak 

saját használatra gyárt nem kohászati 

célú tim földet és tim föld-hidrátot.

Ajka egyik fő feladata az inotai elekt

rolízis ellátása jó  minőségű timfölddel 

(65 000 t), aminek mind mennyiségben, 

mind pedig minőségben eleget tud tenni.

Az exportarány (75%) növelésével és 

egyéb intézkedésekkel növelni tudja a 

hozzáadott értéket.

Az úgynevezett homokszerű timföld 

gyártásának bevezetése az eddigi elem

zések alapján, kétségtelen technológiai 

előnyei ellenére, nem reális alternatíva.

Az ajkai timföldtermelésnek -  mint 

minden a világpiacon kapható terméket 

gyártó üzemnek -  sebezhető pontjai is 
vannak, ezek:

• A Motim versenye, amely azonban 

csak kis mértékű, mert a Motim elsősor

ban saját felhasználásra termel korund-

célú tim földet és nem is tervezi pl. zeo- 

l it  termelését.

•  Az ex-jugoszláv cégek a volt Jugo

szlávia területén levő zavaros helyzet 

megszűnése után néhány évvel je lent

kezhetnek versenytársként.

•  Az előzőekben em lített energiaár

probléma is gondot okozhat.

• Sebezhető az ajkai timföldgyártás 

az alumínium (és így a tim föld) világpia

ci áringadozásai m iatt is, továbbá amiatt 

a többletköltség miatt, amit a környezet- 

védelmi követelmények teljesítése je 

lent. Ez 15 éven át kb. 150 millió forin 

to t tesz ki évente.

Ajka lehetőségei

A nem kohászati célú timföldek poten

ciális lehetőséget jelentenek a diverzifi

kációra. Európában energetikai és kör

nyezetvédelmi okokból egyre kevesebb 

timföldgyár működik. A cég jelenleg már 

a nem-kohászati timföldpiac 15%-át 

képviseli Európában.

A földrajzi helyzet következtében szá

mos potenciális vevő számára előnyös a 

Magyarországról történő beszerzés. Közel 

vagyunk a felhasználókhoz, jelentős lo

gisztikai előnyünk van. A szomszédos or

szágokhoz jó l működő logisztikai kapcso

latrendszerünk van.

A különleges timföldek nem függnek a 

tőzsdei árak (LME) ingadozásaitól.

A több lábon állás rugalmasabb érté

kesítési és terméktervezési lehetősége

ket biztosít, nagyobb a vállalat biztonsá
ga, a nátrium-szegény és az őrölt termé

kek gyártása bővíthető (sok vevő: sok 

tétel).

Az Inotai Alumínium Kft.

A MAL Rt.-n belül înota a válallatcsoport 

meghatározó, központi vállalata. Létezé

sének biztosítéka, hogy alapanyag-ellá

tása megfelelő mennyiségben és minő

ségben biztosított és ennek következté

ben a továbbfeldolgozó üzemek részére 

ugyancsak jó  minőségben és előre ter

vezhető mennyiségben ad át alapanyag

ként fémet.

Az alumíniumkohó zsinórfogyasztó. 

Más országokban az energiatermelők ezt 

megfelelő árkonstrukcióval honorálják. A 

MAL Rt. vezetősége (más negyfogyasz- 

tókkal karöltve) továbbra is igyekszik el

érni egy, a villamosenergia-ipar számára 

is kedvező ösztönző energiaár-rendszer 

kialakítását. A 3. ábrán azt mutatjuk be, 

hogy a világ alumíniumkohói milyen ára

kon vételezik a villamosenergiát.

A kohó sebezhető pontjai közé tartoz

nak az EU-belépés m iatt várható környe

zetvédelmi kiadások és ezen belül a kör

nyezetterhelési díj. Ezek jelentősen be

folyásolják a gazdaságosságot, hosszú 

távon azonban részben megtérülnek.

A környezetvédelmi kiadások csök

kenthetők támogatások megszerzésével 

és a környezetvédelmi beruházásokhoz 

viszonylag kedvező hitelek felvételével 

(japán hitel).

A környezetvédelmi intézkedések kö

zö tt szerepel a PAH vegyületek kibocsá

tásának csökkentése.

Kockázatot je lent az LME árfüggés. 

Ennek tompítására szükséges teendők:
• az önköltség kontroll,

• a kedvezőbb termékstruktúra kialakí

tása,

•  kockázatkezelési szerződések megkö

tése (fedezetügyletek).

Célunk egy ipari park létesítése Ino- 

tán, amihez a megfelelő infrastruktúra 

rendelkezésre áll. További előny a fö ld 

rajzi helyzet és a szálltási vonalak közel

sége. Az ipari park keretében öntödei se

gédüzemek létesíthetők.

A felső vertikum  válallatainak  

lehetőségei, teendői és kockázatai

Alu-Fém Kft.

Az Alu-Fém Kft. két termelési fő profilja 

az öntészeti ötvözet- és a préstuskó- 

gyártás. Az öntészeti ötvözetgyártás pro

fitcenterként működik és perspektiviku-
3. ábra. Az energiatarifák eloszlása a világban
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san fenntartható üzem. Vevőköre egy

részt a járműipari beszállítások kereté

ben a hazai gépkocsigyártás, másrészt 

külföldi vállalatok.

A vállalat tervei között szerepel ennek 

a termelőrésznek a bővítése a jelenlegi

nek két-háromszorosára. A jelenlegi ter 

meléshez és a bővítéshez különösen 

szükséges a megfelelő mennyiségű és 

minőségű alumíniumhulladék biztosítá 
sa, akár import árán is.

A préstuskóüzemhez biztosítani kell a 

szükséges elsődleges fémet, ahol fontos 

tényező a megfelelő árfekvés. Ez az üzem 

növelheti a vállalat hozzáadott érték 
„termelését" és ehhez import bérmunka 
is számításba jöhet.

Későbbi lépés lehet hazai vagy még 

inkább külföldi tőke bevonásával présmű 

létesítése. Ennek eldöntése azonban még 
a piac és az általános világgazdasági 
helyzet alakulásának a függvénye.

Köbat Kft.

A MAL Rt. felső vertikumának a csúcsa, a 

Köbal Kft. külső alapanyagellátásra szo
rul. Működésében teljesen önálló, de a 
MAL Rt. koordinációjával és finanszírozá

sával tevékenykedik. A vállalatot az 

1998-ban elvégzett teljes átvilágítás 

után átstrukturáljuk. A végrehajtandó ra

cionalizálás kiterjed a cég jelenlegi két 
telephelyére.

1. B u d a p e s t -  K őb á n ya  esetében kör

nyezeti gondok és az esetleges bővítést 

gátló helyhiány nehezítik a fejlesztést. 

Távlatban az üzemet Kecskemétre kell á t 
telepíteni.

2. K ecskem ét -  ahol jelenleg a pig- 

mensgyártás a főtevékenység -  jó  in f 

rastruktúrával rendelkezik, környezete 

vonzó, ezért több fejlesztési alternatívát 

kínál. I t t  új üzemek létesítését is számí

tásba kell vennünk.

A nemesített fóliákkal a vállalatnak 

jó  piaci lehetőségei vannak. A magyar 

élelmiszeripar és a csomagolóipar nem

zetközi poziciói erősek és beszállítóként 

távlatban a jövedelmezőségben éllovas 

lehet.

A MAL vertikum kiszolgáló 
létesítménye

Ipari Erőmű

Az energiakérdés tárgyalásánál már emlí

tés történt saját erőmű létesítéséről. 
Stratégiailag ez a vertikum alsó kiter
jesztését je lenti, amire számos nemzet

közi példa van a költségek kézben tartá 

sának, az előre menekülésnek az eszkö

zeként. Az erőmű telephelyére vonatko

zóan két lehetőség kínálkozik, Ajkán két 
változattal.

1. Inotán két gázturbina és hőhaszno

sító generátor üzem behelyezése az egyik 

tehetőség. Ez az erőmű 102-128 MW te l 

jesítményű lenne és évi 8760 órás üzem

re épülne.
2. Ajkán megvalósuló, 37-47 MW te l 

jesítményű erőmű lenne a másik megol

dás, évi 8300 óra tervezett üzemidővel. 

Ez az erőmű a timföldgyártás részére 45- 

70 t/ó , 70 bar és 42-74 t/ó  4 bar nyo

mású gőzt is biztosítana.

3. Ajkán létesítendő „nagy" erőmű 

106 MW teljesítménnyel, évi 8760 üzem

órával, a megfelelő mennyiségű techno

lógiai gőz termelésével. Az ajkai nagy 
erőmű elképzelt kapcsolási vázlata a 4. 

á b rá n  látható.

Mindegyik erőműnél szempont a back

up teljesítmény biztosítása. A felesleges 

energiát pedig az áramszolgáltató válla
latnak kellene átvennie.

A saját erőmű létesítése esetén a fo 

gyasztó (timföldgyár és kohó) fix villa- 

mosenergia-árral és gőzárral számolhat -  

ami csak az USD inflációtól és a föld 

gázár változásától függ.

Ennek szemléltetésére mutatom be az 

USD árból kialakított kalkulációs elképze

lést, ami eleve eltér a magyar várható vil- 

lamosenergia-árképzéstől. Az energia bá

zisára 3,7 UScent/kWh, melynek változá

sa az előbbiekben már említettek szerint 

függ a földgázárváltozásától és az USD 

fogyasztói árindex inflációs rátájától.

Az erőmű építése várhatóan az ÉDÁSZ 

ellenérdekeltségébe ütközik, ami kivéd

hető azáltal, hogy az ÉDÁSZ a monopó

lium 2001-i elvesztését egy befektetéssel 

feloldhatja.

A beruházást több tényező kedvezően 
befolyásolja:

•  A földgáz ára nagy biztonsággal 

prognosztizálható és ez szavatolja a meg

térülés biztonságát.

•  Az erőműhöz szükséges gázvezeték 
beruházási költségét -  ami becsléseink 
szerint 4,7 Mrd Ft közelében van -  a gáz

eladásban érdekelt M0L Rt. részben vagy 

egészben átvállalja, ill. a vezetéket meg

építi.
•  Az erőmű fajlagos építési költsége -  

0,6-1 M USD/MW -  a legkedvezőbb az is

mert erőművek között.

• A fűtőanyag tisztasága következté

ben nincs környezetszennyezés.

•  Az ajkai változat kombinált ciklusú 
erőműve a timföldgyár tartós techno
lógiai gőzigénye következtében közel 

84%-os hatásfokkal üzemeltethető.

MAL-Product S.R.L.

A MAL válallatcsoport legújabb termelő 
üzemét a romániai Csíkszeredára telepí
te tte  1998 második félévében. Az üzem 

tevékenysége: merev és flexibilis ké

ménybéléscsövek gyártása Inotán előál

lí to tt keskenyszalagból és Köbal fóliater

mékek helyszíni kiszerelése.

A MAL Rt. stratégiája

4. ábra. A tervezett ipari erőmű' folyamatábrája



1. táblázat A MAL vállalatcsoport nettó árbevétele (M Ft)

1996 tény 1997 tény 1998 várható

MAL Rt. 9 551 15 540 18 673

înota 9 833 12 077 13 250

Köbal 3 573 3 840 3 621

Alu-Fém 0 1 906 2 600

Ajkai Timföld 0 8 173 12 732

Árbevétel összesen 22 957 41 545 50 876

Konszolidált árbevétel 14 068 25 127 32 300

2. táblázat A MAL vállalatcsoport adózott eredménye (M Ft)

1996 tény 1997 tény 1998 várható

MAL Rt. 343 484 40

înota 116 96 56

Köbal 125 22 -180

Alu-Fém 0 20 74

Ajkai Timföld 0 0 730

Adózott eredmény összesen 584 622 720

3. táblázat A MAL vállalatcsoport export árbevétele (M Ft)

1996 tény 1997 tény 1998 várható

MAL Rt. 4 525 8 809 9 166

înota 1 602 58 0

Köbal 929 1 325 1 348

Alu-Fém 0 137 134

Ajkai Timföld 0 5 052 9 300

Export árbevétel összesen 7 056 15 381 19 948

MAL-MWL Kft.

A társaságot, amely 1998-ban kezdte 

meg termelő tevékenységét, formaönté- 

szeti célra alapította a MAL és egy német 

öntöde, az MWK GmbH. A termékek piaci 

elhelyezését a német partner biztosítja 

elsősorban a németországi BMW, Audi és 

VW személygépkocsi-gyáraknál. A jelen 

legi termelési szint 400-450 M Ft/év ár

bevételt jelent. A termelés mind a hazai, 
mind pedig a külországi autóipar kiszol

gálását is megcélozta. Évente 20%-os ka

pacitásbővítéssel számolunk. Ezzel bizto 

sítható az înotai Alumínium Kft-től rész
ben felszabaduló humánerő foglalkozta
tása és folytatódhat a megkezdett szer
kezetváltás. 1999-ben megtörténik a cég

ISO 9002 és QS 9000 szabvány szerinti 

minősítése, és ezt követően a belföldi 

piacon is megjelenünk termékeinkkel.

A MAL Rt. je lene

Jelenleg a MAL Rt. termelésének 50%-a 

exportra megy, és beszerzéseink 5%-a 
importból valósul meg. A foglalkoztatot

tak száma 2300 fő. 1998 évben a termék- 

kibocsátás értékét 51 Mrd Ft-ra tervezzük 

(1997-ben 41,5 Mrd Ft). Ugyanakkor tu 

domásul kell vennünk, hogy a cégcsoport 

árbevétel-arányos jövedelmezősége az 
alapvertikum jellege és a dekonjunktúra 

következtében stagnál.
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A vállalatcsoport eddig elért eredmé

nyeit az egyes válallatok nettó-, adó

zott-, valamint export-árbevételének 

alakulásával és a vállalatcsoport vagyo

nának alakulásával lehet szemléltetni. 

(1-4. táblázatok).

Érdekes megtekinteni a MAL Rt. 

vállalatainak költségszerkezetét, amiben 
különösen szembetűnő a bérhányad és a 

hozzáadott érték nagysága az egyes 

vállalatoknál (5. táblázat) A táblázat v i 

lágosan indokolja az új szerkezet kialakí

tását és az öntödelétesítés előnyét.

Minőségbiztosítás

A vállalatcsoportban a gazdasági célok 

megvalósítása mellett, illetve azok elő
segítésére különös hangsúlyt kapott a 

minőségbiztosítás, melynek célja a mi

nőség ügye iránt elkötelezett menedzs

ment és munkavállalók kinevelése. Foko

zott hangsúlyt kap a minőségtudatosság 
oktatása. A minőségbiztosítás területén 

eddig megtett intézkedések és eredmé

nyük a következők voltak:

• înota: ISO 9002, TÜV-Rheinland, 1994,

•  Ajkai Timföld: ISO 9002, TÜV-Rhein

land, 1995,

•  Köbal: ISO 9002, TÜV-Rheinland, 1997,

•  Alu-Fém: ISO 9002, TÜV-Rheinland, 

1996,

•  MAL-MWK: ISO 9002, QS 9000, 1999 

végéig megvalósul.

A MAL Rt. jövője

A részvénytársaság dinamikus bővülésre 

törekszik. Ezt szolgálja az akvizíciós te 

vékenység, a kapacitások növelése, a 

termékszerkezet-fejlesztés.
A távlati munkát kedvezőtlenül befo

lyásolja illetve nehezíti a folyamatos fo 

rintleértékelés és a jelenleg még vi

szonylag magas infláció, ami árainkban 

nem érvényesíthető.

A pozitív jövőkép kialakításához a szá
mítástechnikai rendszerrel összhangban 
folyamatosan fejleszteni kell a MAL Rt. 

szervezeti és irányítási rendszerét. Ennek 

keretében

1. Meg kell tervezni a fejlesztési és ke

reskedelmi jövőképet.
2. Megfelelő projekteket kell kidolgozni 

az egyes profitcenterekben.



5. táblázat A MAL Rt. vállalatainak költségszerkezete 1998-ban, %

Költségtényező' 
és hozzáadott érték

înota Aj kai 
Timföld

Alu-Fém Köbal MAL-

MWK

Anyag 48,8 55,4 82,1 62,3 49,4

Energia 30,2 27,7 4,2 6,1 7Д

Bér -  ТВ 12,0 10,0 7,2 17,9 15,5

Tőkeköltség 1,5 0,5 0,5 3,5 4,8

Egyéb költség 7,5 6,4 6,0 102,8 23,2

Flozzáadott érték 15,8 16,5 10,6 18,6 32,0

3. Biztosítani kell e fejlesztések forrási

gényét.

4. Fejleszteni kell a humán tőkét.

A MAL stratégiai fejlesztési 

tevékenysége

Az intézkedések között folyamatban van 

a MAL Rt. önálló kereskedelmi szerveze

tének kiépítése. Részletezve:

1. áttérés a saját számlás kereskedelem

re,
2. impulzusok és visszacsatolások fel- 

használása a fejlesztési projektekhez,

3. az importok koncentrálása a vállalat- 

csoportokra,

4. táblázat

A MAL vállalatcsoport 

vagyonának alakulása (M Ft)

Év Érték

1996 4.525

1997 8.809

1998 9.166

4. szellemi termékeink értékesítése,

5. kereskedés bevezetése harmadik fél 

termékeivel (trading).

Kereskedelmi szervezetünk, az Aluker

Kft. 1998-ban eredményes évet zárt. 

1999 februárjában be fog olvadni a MAL 

Rt. szervezetébe, és önálló divízióként 

fog a továbbiakban működni.

Következtetés

A MAL Rt. a korábbi Hungalu Rt. (az
e lő tt MAT) vállalatainak privatizálásával

olyan vállalatkonstrukciót vett át, 

amely következetes munkával ismét 

gazdaságosan működő vállalatcsoporttá 

vált.

A cél eléréséhez az eddig megtett in 

tézkedések következetes folytatására és 

a lehetőségek maximális kihasználására 

van szükség, de ugyanakkor figyelem

mel kell lenni az egyes vállalatok gyen

ge pontjaira, korlátáira és a külső kör

nyezet változására. A MAL Rt. jelenleg 

az egyik legerősebb magyar tulajdonú 
cégcsoport, elfogadott jövőképpel és 

stratégiai céllal.

ÉVFORDULÓ

100 éve született Becker Ervin, 
a magyar alumíniumkohászat megteremtője

1899. január 23-án Selmecbányán látta 

meg a napvilágot nemzeti iparunk meg

teremtője, Becker Ervin. Érettségi után 

1916-ban még a Selmecbányái Bányásza

t i és Erdészeti Főiskola Kohómérnöki Ka
rára iratkozott be.

A közbejött 32 hónapos katonai szol

gálat és a tragikus trianoni békediktátum 

után már Sopronban kapta meg diplomá

já t. Ipari karrierjét a csepeli Weiss Man- 

fréd Vas- és Fémművei Rt.-nél kezdte. 
1933-tól részt vett az első magyar alumí

niumkohó tervezésében, építésében és 

vezetésében.

1945-ben meg kellett érnie első nagy 

műve, a háború alatt erősen megrongáló

dott kohó lebontását.
Ekkor került a Magyar-Szovjet Bauxit

Alumínium Rt.-hez, Ajkán volt főmérnök. 

Minisztériumi szolgálat, vezérigazgatói 

beosztás a Könnyűfémipari Tervező Irodá

nál voltak munkásságának további állo 

másai.
1951-ben tagja volt a küldöttségnek, 

amely rendezte a Norsk Hydro-val az alu

míniumkohászati szabadalmi vitákat, és 

ezzel hazánk ismét szalonképessé vált a 

világ alumíniumiparában.
Hivatásbeli munkája mellett ta lá lt időt 

a tudományos munkára, az egyesületi te 

vékenységre és a fiatalok oktatására. Lap- 

szerkesztőként és később szerkesztőbi

zottsági tagként személyes kapcsolatban 

volt a szakma szinte minden műszaki 
munkatársával, rang és beosztás nélkül. A 
Kohászati Lapok és a Magyar Alumínium

számos írása született az ő tollából vagy 

az ő közreműködésével.

Ervin bácsihoz minden fiatal bármikor 

és bármilyen problémával odamehetett, 

és mi fiatalok, éltünk is az alkalommal. A 

segítség, a tanács sohasem maradt el.
Benne egyszerre volt meg a tudós el- 

mélyültsége és az alkotó ember közvet

lensége.

Becker Ervin egyéniségének hatása a 

magyar alumíniumiparra az idő múltával 
egyre markánsabban megmutatkozik. Kár, 

hogy sokan közülünk már csak a hatást 

érhettük meg, a vele való személyes kap

csolatot nem.

Ezért jó , ha a jeles évforduló alkalmá
ból felidézzük emlékét.

A  (H. W.)
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KÖRNYEZET VÉDEL MI  HÍ REK

A környezetvédelem anyagi forrásai Magyarországon

1. táblázat

Az 1998. évi NKP intézkedéseinek forrásai és a költségek felosztása (M Ft)

Ágazatok Központi források, Vállalatok, 

költségvetés, önkormányzatok, 

alapítványok lakosság

Összesen

Energetika 4160 3 700 7 860

Ipar 80,5 1 723,5 1804

Mezőgazdaság 1421 1421

Közlekedés 9170 1558 10 728

Szolgáltatások 28 350 19 300 47 650

Ágazatközi programok 20150 17 700 37 850

Műemlékvédelem 3 241 3 241

Természetvédelem 2975,5 2975,5

K+ F 550 550

Információs rendszerek 1017 1017

Oktatás, nevelés 650 650

Összesen 71765 49 381 115 746,5

A környezetvédelmi költségek fedezésére 

három fő forrás létezik: az állami költség- 

vetés, az önkormányzatok és a vállalatok. 

A fő terhet a költségvetés vállalja, szük

séges azonban, hogy a vállalatok na

gyobb részt vállaljanak a költségekből. 

Magyarország 1998 évi Nemzeti Környe

zetvédelmi Programjának (NKP) 1998-ra 

tervezett forrásait és felhasználási terüle

te it az 1. táblázat szemlélteti.

A táblázat nem tartalmazza a kormány

nak a privatizálással kapcsolatos környe

zetvédelmi garanciáit. Ezek ösz-szege 

75,8 Mrd forint. Ez az összeg a múltból 

örökölt környezeti ártalmak megszünte

tésére fordítható. Az elképzelés nem vált 

be, 1991-1997 időszakban csak 3,1 Mrd 

forin t került lehívásra. Ezen belül a svéd 

Elektrolux konszern 2,5 Mrd forin tot hí

vott le.

A NKP 1997-2002 időszakra tervezett 

költségeit és azok felosztását a 2. táblá

zat mutatja be.

Az Európai Unió a környezetvédelemre 

fordított összegeket a bruttó nemzeti ter

mék (GDP) százalékában vizsgálja. Jelen

leg hazánk a GDP 1,0-1,1%-át fordítja 

környezetvédelemre. Ezt a hányadot 

2002-ig 2,0-2,2%-ra kell emelni. Ehhez 

nyújt segítséget a sokat v ita to tt termék

díj. A vita elsősorban nem a díj nagysá

gáról, hanem annak felhasználásáról és

ellenőrzéséről folyik. A távlati környezet- 

védelmi intézkedések között elsőbbséget 

élvez a légtérbe ju tó emissziók csökken

tése. I t t  az energiaiparra és a termelő 

iparágakra várnak fontos feladatok. A 

kénemissziók csökkenésében a megtett 

intézkedéseken kívül az ipari termelés

1989-ben történt jelentős visszaesése is 

szerepet játszik.

A jövő intézkedéseinek súlypontja vál

tozatlanul az energiatakarékosság, mert 

ez egyéb előnyök mellett leginkább szol

gálja a levegő, a víz és a talaj szennyezé

sének csökkentését.

Umweltschutz in Ungarn, Wirtschafts

nachrichten Ungarn, Deutsch-Ungarische

I.H.K., Budapest, 1998. 4. sz. pp. 4-7.

2. táblázat A NKP 19 9 7 -2 0 0 2  időszakra tervezett költségeiés azok felosztása*

Költségek Összesen KKA** Költségvetés Önkorm. Egyéb Összesen Vállalatok Lakosság

Közvetlen környezetvédelmi fejlesztési kiadások

646,1 79,2 161,3 141 8,5 390 175,3 80,8

%-ban 100 12 25 22 1 60 27 13

Közvetett környezetvédelmi fejlesztési kiadások

153,9 15,5 1,1 4 27 47,6 106 0

%-ban 100 10 1 2 1,8 31 69 0

Összesen 800 94,7 162,4 145 35,5 437,6 281,6 60,8

%-ban 100 10 22 18 5 55 36 10

* Értékmegadás Mrd forintban és 1996 éves árakon * *  KKA = Központi Környezetvédelmi Alap

n a
Fémkohászat
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VARGA BÉLA -  LOVAS ANTAL

Fémüvegek nanokristályosodásának 

vizsgálata

Termomágneses (TM) és kalorimetrikus (DSC) mérések eredményeit hasonlí

tottuk össze, hogy tisztázzuk az eltérő Nb-tartalmú FINEMET típusú fémüve

gek bomlásakor keletkező nanofázisok képződési mechanizmusának néhány 
részletét. A DSC termogramok fő  jellemzői (az exoterm csúcsok alakja, vala
mint azok elkülönülése) elsősorban a prekurzor fémüveg összetételétől füg 

genek. A TM görbéken a mágnesezettség hőmérséklet függvényében történő 

változása csökken a Nb-tartalom növekedésével. A prekurzor fémüvegek, a 

visszamaradó amorf fázisok, és a bee nanofázisok Curie-hőmérsékletét a ter

momágneses görbékből határoztuk meg. A TM görbék alakját a hipoeutekti- 
kus Fe-B üvegek kristályosodását leíró reakciók alapján értelmeztük.

Az üvegállapot szétesésének vizsgálata

kor a különböző fizikai tulajdonságok fo 
lyamatos mérése nagy segítséget nyújt
hat a folyamat részleteinek feltárásában. 

Különösen hatékonyak ebben a kérdés

ben a párhuzamos vizsgálatok, amelyek

ben ugyanazon átalakulás során két

•  Dr. Lovas Antal a kémiai tudományok 

kandidátusa. 1967-ben vegyészként vég

zett az ELTE Természettudományi Karán. 

1967-től 1997-ig kutatóként dolgozott az 

MTA Központi Fizikai Kutató Intézetében. 

1997-től egyetemi docens a BME Közleke

désmérnöki Kar Gépipari Technológia Tan

székén.

•  Varga Béla oki. gépészmérnök. Diplo

máját 1997-ben a BME Közlekedésmérnö

ki Karán szerezte. 1997-től doktorandusz 
a BME Közlekedésmérnöki Kar Gépipari 
Technológia Tanszékén.

(esetleg több) fizikai tulajdonság válto 

zását is összehasonlíthatjuk. Ezek a 

komplex vizsgálatok az amorf-nanokris- 
tályos átalakulás megismerésében is 

hasznosnak bizonyultak. így pl. számos 

vizsgálatot végeztek az ún. FINEMET t í 

pusú és a Fe-Zr-alapú rendszereken, fő 

ként DSC mérések, transzmissziós elekt
ronmikroszkópia (ТЕМ) és röntgen (X- 
ray) fázisanalízis alkalmazásával. A szak- 

irodalom szerint [1 -4 ], a bee Fe-kristá- 

lyok az amorf prekurzorból primer kristá

lyosodással képződnek. Ezek az ötvöze

tek nanokristályos állapotban kitűnő 

lágymágneses anyagok.

Megfelelő hőkezelés után (a lágymág

neses állapotban) jellemző szerkezeti sa

játosságuk, hogy 10-20 nm-es tércent- 

rált köbös (bee) Fe-szemcsékből állnak, 

amelyek a visszamaradó amorf mátrixban 
vannak beágyazva. Noha a kutatások 
rendkívüli intenzitással folynak, számos

kérdés még mindig megválaszolatlan 

ezen a területen (pl. a nukleációs folya

mat, illetve a komponensek mikroelosz- 

lásának változása a nanokristályok kép
ződése során).

E közleménynek a célja, hogy DSC és 

TM vizsgálatok alapján kísérleti adato

kat szolgáltasson a Fe76 5.xNbxSi13̂ BgCu! 

rendszer amorf-nanokristályos átalaku

lása néhány részletének tisztázásához.

Kísérleti körülmények: anyagok, 

mérési módszerek

A vizsgálathoz használt modellötvözetek 
vákuumindukciós olvasztással készültek 

a komponensek direkt bemérésével. Az 

amorf Fe76.5.xNbxSi13,5B9Cu1 (x = 0, 1, 2, 

3, 4, 5) összetételű ötvözetekből folya

matos síköntéssel (planar flow casting) 
készültek az amorf szalagok. Az alkalma
zott hűtési sebesség (hűtőhenger kerüle

t i  sebesség) valamint a kémiai összeté

telre vonatkozó elemzések adatait az

1. táblázatban foglaltuk össze. I t t  je 

gyezzük meg, hogy a Nb nélküli szalag
ban (x = 0) a Cu-tartalom szintén zérus 

volt (Fe77Si13.5Bg).

A gyorshűtött minták üvegállapotát 

röntgendiffrakcióval állapítottuk meg. A 

kémiai analízis atomabszorpciós mód

szerrel történt a gyorshűtött szalagokból 
vett mintákon. A DSC vizsgálatokat Per- 
kin-Elmer DSC-2, mig a termomágneses
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1. táblázat A modellötvözetek je llem ző adatai

X (névleges 

Nb-tartalom )

kémiai összetétel hűtőhenger 

kér. seb. (m /s )

röntgen

minősítés

0 Ре77.д5г13 0Bg б 25,6 amorf

1 Fe75.0Nb7.0S ii3.3B9.3Cu!. 4 25,6 amorf

2 F^.zNb^oSin.jBg.sCUi^ 25,6 amorf

3 Fe73.5Nb2.9Si13.2B9.1Cu1.3 25,6 amorf

4 Fe72.4Nb3.8Si13.1B9.4Cu1.3 25,6 amorf

5 Fe7o.3Nb4.7Si13.2B10.6Cu1.2 25,6 amorf

méréseket egy saját fejlesztésű [5] be

rendezéssel végeztük. A mágneses mérő- 

rendszer AC szuszceptibilitásmérés elvén 

működik, 300 és 1200 К közötti hőmér

séklet-tartományban. A hevítő rendszer 

alapja egy vékony Pt-lemezből készült 

csónak, amelyben a mérendő m intát úgy 

tudjuk elhelyezni, hogy a fűtőtesttel jó  

termikus kapcsolatban legyen.

A termomágneses berendezés számí

tógépes (PC) irányítással működik. A 

csónak fűtése 12 V-os egyenárammal tö r 

ténik, amit egy akkumulátor szolgáltat. 

A minta felfűtése szabályozott folyamat

ta l valósul meg, amelyben a visszacsa

tolás Pt-PtRh termopárral történik, ame

lyet a Pt-fűtőtesthez ponthegesztéssel 

erősítettünk hozzá. A számítógépes 

programban meghatározott felfűtési se

bességnek (К/perc) megfelelően a beren

dezés állandóan szabályozza a fűtőáram

nagyságát. így a felfűtési sebesség te t 

szőlegesen választható meg 2,5 K/perc 

és 640 К/perc között.

Mind a DSC, mind a termomágneses 

mérések ugyanolyan sebességű fűtéssel 

történtek a mérési eredmények összeha

sonlíthatósága érdekében.

A kristályosítás termékeit a részleges 

és a teljes kristályosítás után röntgen- 

fázisanalízissel azonosítottuk.

Kísérleti eredmények

Az amorf szalagok átkristályosításakor 

kapott DSC diagramok az la . ábrán sze

repelnek. Az első exoterm csúcs (T1) a 

bcc-Fe(Si) kiválásával függ össze, a 

második (T2) az am2 fázisból kristályoso

dó intermetallikus vegyületek kiválásával 

kapcsolatos [6]. A csúcsok közötti hő

mérséklet-különbség a hozzáadott Cu és 

Nb hatására megnő. A T1 és T2 kon

centrációfüggése eltérő. Az első csúcs 

hőmérséklete az 1 at.% Cu és Nb el

lentétes hatásának köszönhetően csök

ken ( la . ábra betétábrája). A teljes en- 

talpia felszabadulást (AHtot) a minta te l 

jes kristályosításával kapjuk. A Nb-tarta- 

lommal ez folyamatosan csökken, egye

zésben a korábbi kísérleti tapasztalatok

kal [7]. Külön említést érdemel, hogy az 

első és a második kristályosodási lépcső

vel kapcsolatos entalpiaváltozás (AHj és 

ДН2) ellentétes tendenciát mutat a Nb- 

tartalom függvényében (0-2 at.% Nb kö

zött) ( lb . ábra). Ennek értelmezésére 

külön közleményben kerül sor [8].

Amíg a teljes amorf-kristályos átala

kulás két exoterm csúccsal jelenik meg a 

DSC termogramon, ez a folyamat csak 

egy mágnesezettségi felfutást eredmé

nyez a termomágneses görbéken 740- 

1000 К között. A mágnesezettség pilla 

natnyi értéke -  adott hőmérsékleten -  a 

Nb-tartalomtól függ, állandó felfűtési 

sebesség esetén.

A 2. ábrán 20 K/perc-es felfűtési se

bességgel felvett termomágneses görbék 

láthatók. A Tc<*n és a mágnesezettség 

felfutásának (a kristályosodás beindulá

sának, Tcr) szétválása a megfigyelésünk 

szerint a Nb-tartalom emelésével növek

szik. Ez egyezésben van a korábbi megfi

gyelésekkel és azzal magyarázható, hogy 

az amorf állapot Curie-hőmérsékletét a

1. ábra. Az amorf Fe76.5.xNbxSi13-5B9Cu1 prekurzorokon végzett DSC mérések eredményei

(fe lfíítés i sebesség: 20 К/perc) (Tmax =csúcshőmérséklet)
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3. ábra. Az Fejj^.xNbxSijs.sBgCu! ötvözetek termomágneses görbéi izotermikus nanokristályosítás után

nemmágneses fémekkel történő helyet

tesítés csökkenti.
A felfutások amplitúdója a Nb-kon- 

centráció növelésével ugyancsak csök

kenést mutat, különösen 3 at.% Nb-tar- 

talom fö lött. A DSC és a termomágneses 

mérések alapján jó  egyezés állapítható 

meg a kétféle módszerrel meghatározha
tó kristályosodási hőmérséklet között. A 
fenti DSC és TM mérések eredményei 

alapján meghatározott kristályosodási 

hőmérsékletek (a kristályosodás kezdeté

nek hőmérséklete) között egyezés álla

pítható meg. Bár 2 at.°/o Nb-tartalom fe 
le tt a TM mérésből kapott Tcr kissé ala
csonyabb (2  b. á b ra )

A 3 . á b ra  kiválasztott minták esetében 

az izoterm nanokristályosítás után fe l

vett termomágneses görbéket mutatja 
(az izoterm hőkezelések a Nb-tartalomtól 
függően 750-800 К közötti hőmérsékle

ten 1 órás hőntartással történtek). A 

nanokristályositott ötvözetek kétfázisú 

természete (visszamaradó amorf fázis + 

Fe3Si) tisztán látható. A kiinduló amorf 
fázis, Tp-ii, a visszamaradó amorf fázis,

Tci..,>, és a kristályos nanofázis, Тси.), Cu- 

rie-hőmérsékletét a termomágneses gör

bék alapján határoztuk meg. Amint lát
ható, a Nb-tartalommal mindhárom érték 

csökken. A 4. áb rán  bemutatott ered

mények megfelelnek a szakirodalmi ada

toknak [1, 9].

A k ís é rle ti eredm ények értelm ezése

A FINEMET típusú ötvözetek amorf-nano- 

kristályos átalakulásának alapreakciói a 

hipoeutektikus Fe-B üvegek (17 at.°/o B- 
tartalom alatti) kristályosodásából szár
maztathatók:

I. am3 ->  bcc-Fe + am2

II .  am2 ->  Fe3 В

II I .  Fe3B -> Fe2B +bcc-Fe

Az I. (primer) reakció során a hipo
eutektikus Fe-B-ból a-Fe primer kristá

lyok válnak ki az amorf mátrixból. Ez a 

reakció analóg az ausztenites acélból 

primer módon kristályosodó a-Fe (ferrit) 

kiválás folyamatával, azzal a különbség
gel, hogy i t t  a szülő fázis amorf. Flason-

lóan a hipoeutektoidos acélok átalakulá

sához, az át nem alakult fázis összetéte
le megváltozik. A megváltozott összeté
telre i t t  az a tény utal, hogy a visszama

radó amorf fázis Curie-pontja (Tc) maga

sabb hőmérsékletre tolódik.

Az I. reakció termékei módosulnak a 

háromalkotós Fe-Si-B üvegben, ez vezet 
a bcc-Fe szemcséinek Si-dűsulásához és 
eredményezi a 20 at.°/o körüli végleges 

Si-tartalmat, ami a Fe Curie-hőmérsékle- 

tének csökkenésében ju t kifejezésre. A 

visszamaradó amorf fázis összetételbeli 

változására az am2 jelöléssel utalunk [1].
A II .  és I I I .  reakciókat termikus hatá

suk alapján nem lehet szétválasztani, 

ami a I I I .  reakcióhoz kapcsolódó elha

nyagolható hőfelszabadulás és a II. reak

cióval történő részleges átlapolódás kö

vetkezménye. Ezért a teljes kristályoso
dás kétlépcsős folyamatként jelenik meg 

a DSC termogramokon [10]. A I I I .  reak

ció létezése azonban röntgen- vagy TM 

vizsgálatokkal kimutatható. A szakiroda- 

lom szerint [1] a DSC eredmények alap
ján megfigyelhető reakciók sorrendiségét
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2. ábra. Az amorf Fe7ft c.yNbySiiq cBgCu, prekurzor termomágneses görbéi (fe lfíítés i sebesség: 20 K/perc)



Irodalomnem befolyásolja а В Si-mal történő rész

leges helyettesítése. Azonban az I. és II . 

reakciók átlapolódása lényeges a FINE- 

MET ötvözetekre jellemző В/Si összeté

telhányadnál (1. ábra). A kedvező lágy

mágneses tulajdonságok létrehozása 

csak akkor várható, ha a mágnesesen ke
mény Fe3B és Fe2B kiválását megakadá

lyozzuk. Ez úgy valósítható meg, hogy a

II . és I I I .  kristályosodási folyamatot 

megakadályozzuk, vagyis a kristályosí

tást csak az I. reakció lezajlásáig hajtjuk 

végre. Ehhez a két (termikusán észlelhe
tő) lépcsőt megfelelően szét kell válasz

tani. Ezért nukleációt elősegítő és nagy 

boridképző hajlammal rendelkező elemek 

hozzáadásával a csúcsok szétválását meg 

kell erősíteni. A Cu hozzáadása csökken
ti a primer reakció hőmérsékletét (la . 
ábra betétábrája), ugyanakkor a hozzáa

dott Nb a II .  és I I I .  reakciók hőmérsék

letét növeli. A I I .  és I I I .  reakciók késlel

tetése (a visszamaradó amorf fázis stabi

lizálása) ezen üvegeknek a klaszteres fe l

építése alapján értelmezhető. A klaszte- 

reknek két fajtája létezik, vagy (Si, Cu) 

vagy (Nb, B) dűsulással. A primer kristá

lyosodás a (Si, Cu) dús klaszterek átala

kulásával kezdődik, mivel a kötési erős

ség ezekben a klaszterekben kisebb, m int 

a (Nb, B) klaszterekben. A primer folya

mat nukleációja a Cu-atomok diffúziójá 

val kezdődik a befagyasztott (Si, Cu) dús 

klaszterekből, jóval a DSC vizsgálatokkal 

meghatározott elsődleges reakciót je l 

lemző hőmérséklet alatt [12, 13].

A termomágneses görbék alakja az I. 

és a II . reakciók átlapolódásától függ 

(meredek emelkedés a kristályosodás be

indulásakor, 2a. ábra). Magas hőmérsék-

4. ábra. A befagyasztott amorf fá 

zis (a ), az izotermikus nanokristá- 

lyosítás után visszamaradó amorf 

fázis (b ) és a nanokristályos Fe(Si) 
fázis (c) Curie-hőmérsékletei

leteken az alakot befolyásolja a II . reak

cióban termelődő Fe3B képződési sebes

sége. Ha ez a hőmérséklet közel kerül a 

metastabil Fe3B Curie-hőmérsékletéhez 
(800 K) [14], akkor ennek a fázisnak a 

járuléka az eredő mágnesezettséghez el

hanyagolható, így az eredményezett 

mágnesezettség alacsony (magas Nb-tar- 
ta lomnál).

Köszönetnyilvánítás

Ez a munka az Országos Tudomá

nyos Kutatási Alapítvány (OTKA)

T 022 124 témájának támogatásá

val készült.

[1] Herzer, G.: Scripta Metall Mater, 

33, (1995) 1741-1756.

[2] Makino, A. -  Inoue, A. -  Matsumo- 

to, T.: Mater. Trans. JIM. 36,

(1995) 924-938.
[3] Hono, К. -  Zhang, Y. -  Inoue, A. -  

Sakurai, T.: Mater. Trans. JIM. 36, 

(1995) 909-917.

[4] Suzuki, К. -  Makino, A. -  Tsai, A. -  

Inoue, A. -  Masamuto, T.: Mater. Sri. 
Eng. A179/A180 (1994) 501-505.

[5] Kamasa, P. - Varga L  K. -  Kisdi-Ko- 

szó É. -  Vandlik J.: Rap. Quenched 

and Metastable Mater. Supplement 

(1997) 280.

[6] Varga L. K. -  Bakos É. -  Kisdi-Koszó 
É. -  Zsoldos É. -  Kiss L. F.: J. Magn. 
Magn. Mater 133 (1994) 280-282.

[7] Lovas A. -  Kisdi-Koszó É. -  Konczos

G. -  Potocky L. -  Vértesy G.: Philos. 

Mag. B, 61, (1990) 549-565.

[8] Lovas A. Közlemény előkészületben
[9] Chen ,W. -  Li, Z. -  Zhan, G.: J. 

Magn. Magn. Mater. 146 (1995) 

354-356.

[10] Kemény T. -  Vincze I. -  Fogarassy

B. -  Arajs S.: Phys. Rev. B. 20 

(1979) 476-488.

[11] Yoshizawa, Y. -  Yamauchi, K.: IEEE 

Tränst. J. on Magn. Japan, 5(1990) 

1070-1076.

[12] Sommer F.: 1. Metallkde. 73 (1982)

H. 2 72-76.

[13] Sommer F.: Z. Metallkde. 73 (1982) 

H.2 77-86.

[14] Luborsky, F. E.: BMM -  Amorphous 

metallic alloys, Butterworth & Со 

(Publishers) Ltd. (1983) 263.

DLC-bevonatos csapágyak

A csapágyak élettartama jelentősen növelhető, ha a nagy 

keménységű érintkező felületek közötti súrlódási tényezőt 

csökkenteni tudjuk. A SKF Nova AB szakemberei ezt a fel

adatot a hagyományos acélcsapágyak érintekző felületeinek 
gyémántszerű szénréteggel való bevonásával oldották meg. 
A DLC-réteg (diamond like carbon) grafit és gyémánt rácsú 

karbon amorf keverékéből épül fel. Az ilyen szerkezetű réteg 

bármely csapágyra felvihető, jellemző vastagsága néhány 

pm. A DLC-bevonat különleges tulajdonságokat kölcsönöz a 

csapágynak. Lehetővé teszi, hogy a csapágyacél tartósságát 
és szívósságát párosítsuk a DLC-rétegek kivételesen kicsi

súrlódásával és nagy keménységével. A DLC-technológia al
kalmazásával lehetőség nyílik a csapágyak tulajdonságainak 

igény szerinti változtatására. Az SKF-nél kidolgozott tech

nológia 1200 HV körüli bevonatkeménységet eredményez. 

Ismert, hogy a csapágyacélok felületi keménysége 650-800 

HV között van. A bevonatos csapágyak felhasználói tu la j
donságai szempontjából meghatározó jelentőségű az alap
anyag és a réteg keménységének összehangolása. További 

lehetőséget je lent a csapágygyűrű és/vagy a gördülő elem 

bevonatolása. Mindkét elem vagy csak egyikük bevonatolá

sa értelemszerűen eltérő tulajdonságú csapágyak gyártását 

teszi lehetővé. <&> -vb-
I®“ Evolution, 1998/ 3. p. 28.

Jövőnk anyagai, technológiái



Vendéglátónk, Százhalombatta

A Budapesttől délre, a Mezőföld kapujá

ban települt Százhalombatta nevének el

ső felében szereplő száz halmot már 

Anonymus is említi. A ma is felismerhe
tő  mintegy 90 halomhoz számos monda 

fűződött.

A régészeti kutatások bebizonyítot

ták, hogy a halomsírokba a kora vaskor

ban i t t  élő nép előkelőit temették. Ré
gészeti emlékek azonban korábbróL is 
fennmaradtak. A rómaiak a mai Dunafü- 

reden katonai tábort létesítettek Matri

ca néven. Bate falu nevét 1318-ban em

lít i először oklevél.

Feltárták az Árpád-kori templom alap
fa la it és a temetőt. A török hódoltság 

a latt elnéptelenedett fa lut a 17-18. szá

zadban szerb és magyar családokkal te 

lepitették be újra.

A község életében sorsdöntő volt az 
1958. év, amikor a kormány hőerőmű 
és kőolaj-finomító építését határozta el. 

A két létesitmény építése 1960-tól egy

mással párhuzamosan folyt, s kezdet

tő l fogva technológiai kapcsolatban á llt 
egymással. A MÓL Rt. Dunai Finomító 

évi 8-10 m illió tonna kőolaj feldolgo 

zására képes, a Dunamenti Erőmű Rt.

2015 MW kapacitásával a 

magyar energiarendszer

ben a legnagyobb te ljesít 
ményű egység.

A gazdasági fejlesztés 

magával hozta a település 

fejlődését is. A lakosok 

száma az I960, évi 2006- 
ról 1970-ben 7742-re nőtt, 
ma meghaladja a 16 ezret. 

Százhalombattát 1970-ben 

várossá nyilvánították.

Új lakónegyedekkel lé t 

re jö tt az Újváros, hozzá 

kapcsolódik a családi há

zas Óváros és Dunafüred a 

városi szabadidőközpont

ta l. A rendszerváltozás után épült fe l az 

Újváros főterén a katolikus templom Ma- 

kovecz Imre terve alapján. A város ön- 

kormányzata nagy gondot ford ít az épí
tészeti értékek védelmére, a kulturális, 

oktatási, egészségügyi, sport- és egyéb 

intézmények fejlesztésére.

A közgyűlés színhelye, a Művelődési Központ 

és Könyvtár

132. évfolyam, 1. szám •  1999 . január

Rovatvezető: 

dr. Fauszt Anna

Egyesületi

hírmondó

мШШшш

Halomsírmodell a múzeumban



Az Országos Magyar 

Bányászati és Kohászati Egyesület 

8 6 . kü ldöttközgyűlése

1998. NOVEMBER 21., SZÁZHALOMBATTA

Napirend

Zenei köszöntő 

Elnöki megnyitó

A MÓL Rt. feladatai és lehetőségei 

a motorhajtó- és kenőanyagpiac 

területén

E lőadó : Cseh Bé la  ve z .ig .-h . 

Főtitkári beszámoló 

Az ellenőrző bizottság jelentése 

Az alapszabály-bizottság szóbeli 

beszámolója

Köszöntések, hozzászólások, 
indítványok
Egyesületi kitüntetések átadása 

Határozati javaslat jóváhagyása 

Elnöki zárszó

A közgyűlésre érkezőket Százhalombatta 

főterén a tótkomlós! Olajbányász zenekar 

térzenéje fogadta. A Művelődési Ház 

színháztermében a Himnusz eléneklésé- 

vel vette kezdetét a küldöttközgyűlés, 

majd a 25 éve alapított Százhalombattai 
Liszt Ferenc Vegyeskar három kórusművet 
adott elő Zongor Árpád vezényletével.

Dr. Tardy Pál, az OMBKE elnöke

Tisztelt küldöttközgyűlés! Nagy szeretet

te l üdvözlöm közgyűlésünk valamennyi 

résztvevőjét. Külön nagy tisztelettel üd

vözlöm dr. Tüske L á sz ló t, Százhalombatta 

alpolgármesterét, házigazdánkat, Cseh 

B é lá t, a MÓL Rt. vezérigazgató-helyette

sét, M o ln á r  S á n d o rt, a Gazdasági Minisz
térium főosztályvezetőjét, pártoló tag

vállalataink vezetőit, tiszteleti tagjain 

kat, a vas-, gyémánt- és aranydiplomáso

kat, a MTESZ képviseletében d r. Z e ttn e r  

Tamás alelnököt, a társegyesületek, a

Miskolci Egyetem, a Dunaújvárosi Főisko

la jelen lévő vezetőit. Felkérem dr. Tüske 
László urat köszöntőjének megtartására.

Elöljáróban szeretném tolmácsolni Száz

halombatta város polgármesterének, Ve

z é r  M ih á ly  úrnak az üdvözletét, aki elfog

laltsága m iatt jelenlétével nem tudta 

megtisztelni az önök közgyűlését.

Amikor láttam Gánton a külszíni bá

nyát, amikor a nagylengyel gázkitörésre, 

vagy a kohászati üzemekben bekövetke
zett katasztrófákra figyeltem, akkor nyil
vánvalóvá vált előttem, hogy az önök 

mindennapos munkája nagyrészt az, 

hogy azt, ami a földben millió évek óta 

valahol rejlik, fe l tudják úgy hozni és az 

emberiség szolgálatába állítani, hogy 

minél kevesebb problémát és katasztró

fá t okozzon. Ez a település, Százhalom

batta a létét, jelenét és remélem, hogy 
jövőjét is annak köszönheti, hogy a ter 

mészet kincseinek egyikét, a kőolajat és 

a belőle készülő termékek egy részét i t t  

dolgozzuk fel. Ez a tevékenység megha

tározza és kedvezően befolyásolja az i t t  

lakó emberek egész életét. Azt kívánom 

önöknek, hogy a mai napjuk értékes ta 

nácskozással teljen, hogy napi munká

jukban az újabb és újabb kihívásoknak 

eleget tudjanak tenni. Köszönöm, hogy 

városunkat tisztelték meg ezzel a köz

gyűléssel, amelyhez eredményes munkát 
kívánok!

Tardy Ш Ш Ш Ш Ш Ш Ш й

Megköszönöm dr. Tüske László alpolgár

mester úr üdvözlő szavait. Engedje meg, 
hogy egyesületünk nevében köszönet-
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képpen átnyújtsuk a Bányászat ezredéves 
története és az Öntöttvasművesség Ma
gyarországon című kiadványainkat.

Jelentem, hogy a 306 küldött közül 

megjelent 208 tagtársunk, tehát határo

zatképesek vagyunk. Szeretném megkér

dezni a jelenlévőktől, hogy egyetérte- 
nek-e azzal, hogy a kiküldött program 

szerint végezzük mai munkánkat. Aki ez

zel nem ért egyet, vagy valamilyen kie

gészítő javaslata van, az tegye fel a ke

zét. Kézfeltartás nincs. A munkát asze

rin t folytatjuk, ahogy az a kiküldött 
meghívóban szerepel.

A jegyzőkönyv vezetésére felkérem 

Csukás L a jo sn é t, az OMBKE titkárságának 

munkatársát. A jegyzőkönyv hitelesítőjé 

nek javaslom Ősz Á rp á d o t, a kőolaj-, 
földgáz- és vízbányászati szakosztály el
nökét, valamint dr. B öhm  J ó zse fe t, az 
egyetemi osztály elnökét. A határozat

szövegező bizottság vezetőjének javas

lom M o ln á r Is tv á n t,  az ellenőrző bizott

ság tagját, tagoknak: dr. Csaba Jó zse fe t, 

a Kőolaj- és Földgáz felelős szerkesztő
jé t, K á rp á ty  L ó rá n to t, a Bányászat fele- 

lősszerkesztő-helyettesét és dr. Verő Ba 

lá zs t, a Kohászat felelős szerkesztőjét. 

Megkérdezem van-e más javaslat. Kézfel

tartás nincs, a közgyűlés a tisztségvise
lő it elfogadta.

Az első -  meglehetősen szomorú -  fe l

adatom az utolsó közgyűlés óta elhunyt 

tagtársaink nevének felovasása. Az a ké

résem, hogy elhunyt tagtársaink emléké

nek tisztelegve, állva hallgassuk végig a 
névsort, és közben a bányászhimnusz ha
rangjátékát.

Ezt követően Cseh Béla, a MÓL Rt. vezér

igazgató-helyettese a MÓL Rt. feldolgozá

si és kereskedelmi üzletcsoportjának tevé

kenységéről, eredményeiről és terveiről 
tartott előadást. Az előadást megköszön

ve dr. Tardy Pál átadta a Magyar bányá

szat ezredéves története és az Öntöttvas

művesség Magyarországon című kiadvá

nyokat.

Dr. Tardy Pál

A választmány írásos beszámolója -  ame

lyet minden küldött megkapott -  átfogó 
képet ad a választmány, a szakosztályok, 
a választmányi bizottságok és a szakla

pok munkájáról, ehhez főtitkárunk szó

beli kiegészítést is fog adni. Néhány 

olyan témát magam is exponálni szeret

nék, ami nem tartozik szorosan a beszá

moló tematikájához, de kiemelendőnek 
tartok.

Egyesületünk 1997 novembere óta -  a 

korábbi elnökségi rendszer helyett -  a 

választmány irányítása alatt működik. 

Egy év távlatában megállapíthatjuk, 
hogy ez a változás nem okozott törést az 
egyesület munkájában, és -  amitől egye

sek tartottak -  a választmány nem vált a 

nagy létszámú szakosztályok hatalmi 

eszközévé. Ez a választmányi tagok egye

sületért érzett felelősségét bizonyítja. 

Ha voltak viták, azok szinte sohasem a 

szakosztályok között folytak, és mindig a 

jobbítás szándéka motiválta őket.

Az egyesület az egyéni és pártoló tag

ja ié rt és azok támogatásából él. Tevé
kenységünk ezért nem függetleníthető 

attó l, hogy pártoló tagvállalataink mi

lyen körülmények között, milyen ered

ményesen működnek.

Szénbányászatunk 1998-ban is szűkülő 

feltételek mellett, de nagyobb megráz
kódtatások nélkül működött. Az integrá

ción belüli bányák helyzete stabil, az 

azon kívülieké bizonytalan volt; szállítá

si lehetőségeik az erőművek jóindulatá 

tó l függtek. Kedvező lehet, hogy a Gaz
dasági Minisztérium 1999-re 2,5 Mrd Ft 
támogatást javasol részükre.

A bauxitbányászat számára 1998 sike

res év volt. Szeptemberben 650 M Ft-os 

saját beruházással új, mélyműveléses bá

nyaüzemet avattak Fenyőfőn; bányanyi
tásra 15 éve nem volt példa hazánkban. 
Úgy tűnik, hogy a recski rézércbánya há

nyatott sorsa is nyugvópontra kerül. Az 

általunk is támogatott elárasztásos meg

oldással lényegében szüneteltetik a bá

nyaüzemet.
A MÓL -  amelynek ma vendégei va

gyunk -  a rendkívül kemény versenyben 

működő hazai olajpiacon megőrizte ve

zető pozícióit. Felgyorsult a vállalat kül

földi terjeszkedése: 1998 végére több 

mint 50 MOL-kút fog külföldön működni. 
Sikeres volt hazai és külföldi szénhidro
gén-kutatási tevékenysége is. Az egész 

ország lélegzet-visszafojtva figyelte a 

nagylengyeli kitörés elfojtására irányuló 

munkákat. Az a műszaki és szervezési 
teljesítmény, amit a MÓL vezetői és dol
gozói o tt nyújtottak, az egész ország el
ismerését kiérdemelte.

Az év a vaskohászok számára is jó l in 

dult: jók voltak a piaci árak és az eladá

si lehetőségek, dinamikusan nőtt a hazai 

acélfelhasználás. Az év közepén azonban 
nemhogy begyűrűzött, hanem berobbant 

a távol-keleti recesszió hatása egész Eu

rópa acélpiacába. Egy-két hónapon belül 

20-40%-os árcsökkenéseket kellett elvi

selni, az import drasztikusan megnőtt, 
az exportlehetőségek beszűkültek. Külö
nösen nehéz a helyzete a hosszútermé

keket gyártó borsodi vállalatoknak.

A Magyar Alumínium Rt.-nek sikerült 

elérnie, hogy a privatizáció eredménye-
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W  Az 1997 november 25-i tisztú jító
I

W  küldöttközgyűlés óta elhunyt tagtársaink

Bányászati szakosztály Kőolaj-, földgáz- és vízbányászati szakosztály

■ Benczéné Tarapcsák Erzsébet oki. vegyészmérnök Csöndes József okt. bányamérnök
■ Bogdányi Csaba oki. bányamérnök dr. Korim Kálmán oki. geológus.

Csetneki János oki. bányamérnök
I Csillag Zsolt oki. bányamérnök Vaskohászati szakosztály I

Dehény Zoltán oki. bányamérnök dr. Benkovics Ferenc oki. kohómérnök !

Francsics László oki. bányagazd. mérnök Bilek Károly oki. kohómérnök f

Gellmann József oki. bányamérnök Csík László üzemmérnök 1
dr. Halász Tibor oki. mérnök Felföldi Zoltán oki. kohómérnök f
Horvai Ádám oki. geológus Győrffy Gergely oki. kohómérnök 1
Iski Károly oki. bányagépészmérnök Ináncsi Zoltán oki. kohómérnök |

Kerekes Jenő oki. bányamérnök dr. Káldor Mihály oki. kohómérnök

I  Kerényi Béla oki. bányamérnök Lántzky József oki. kohómérnök l

I Kovács György oki. bányamérnök Marczis László oki. kohómérnök
I  Kozma Rezső oki. bányagépészmérnök dr. Péter László oki. kohómérnök

Lovász András oki. bányamérnök Pikó Mihály oki. gépészmérnök
I Miskey Kálmán oki. bányamérnök dr. Polencsik József oki. kohómérnök |

1 Schafer Henrik oki. bányamérnök Varga János oki. kohómérnök. |

I Seyfried Gyula oki. bányamérnök I

1 Simon Lajos oki. bányamérnök Fémkohászati szakosztály

■ Sipos Imre oki. bányamérnök Asztalos Géza oki. gépészmérnök
1 Szuromi Béla oki. bányamérnök Csigó Rezső közgazdasági technikus

dr. Tarján Gusztáv oki. bányamérnök id. Galauner Béla okt. kohómérnök

Tettamanti Tibor oki. bányamérnök Gyarmati Ferenc oki. gépésztechnikus. j

I dr. Tóth József oki. bányamérnök j

Vaniga Zoltán oki. bányatechnikus Öntészeti szakosztály

Varga Lajos oki. bányatechnikus Szántó János oki. kohómérnök
Vereczkei Lajos oki. bányatechnikus Szűcs József technikus

I  Wágner András oki. bányamérnök.

képpen a teljes vertikumban legyen meg
felelő tulajdona: a Bakonyi Bauxitbánya 

által kitermelt bauxitot az Ajkai Timföld

gyárban dolgozzák fel, és Inotán kohó- 

sítják. A társaságcsoport várhatólag 

20%-kal növeli nettó árbevételét, és je 
lentős nyereséggel zárja az évet.

A hazai színesfémkohászat reprezen

táns vállalata, a Csepeli Fémmű Rt. 1998- 

ban szintén sikeres évet zár. A kedvező 

termékösszetétel és a belső reorganizá

ció eredményeképpen, a piaci konjunktú
ra kihasználásával várhatólag 100 M Ft 
fe letti eredményt tud realizálni.

A hazai öntészetben folytatódik a sta

bilizáció és a termékszerkezet átalakulá

sa. A vasöntvénytermelés kismértékű nö

vekedése mellett -  a világtendenciának 
megfelelően -  csökken az acélöntvény-

gyártás. Dinamikusan nő viszont az alu
míniumöntvények gyártása; elsősorban a 
járműipari öntvények iránt nő a kereslet. 

Ezek 4/5-ét exportálják. Termékeik a leg

szigorúbb minőségi elvárásoknak is ele

get tesznek. Jellemző helyzetükre, hogy 
ma sok helyről munkaerőhiányt jeleznek.

Egyesületünk -  m int láttuk -  olyan 

hajó, amelyben eltérő hátterű, eseten

ként eltérő érdekű szakmák képviselői 

eveznek. Nagyon fontos, hogy a hajó le

génysége egységes csapatmunkát végez
zen, különben zátonyra futhat. A zsilipe

ket, amelyekkel az áramlási viszonyok 

befolyásolhatók, nem mi kezeljük. Az új 

kormány illetékes vezetőivel rövid idő 

alatt felvettük a kapcsolatot, és időről 

időre különféle rendezvényeken rövid be
szélgetéseket folytattunk, és tájékoztat

tuk őket rendezvényeinkről, terveinkről. 
Dr. Chikán A ttila  miniszter úr december

8-án fogadja egyesületünk vezetőit, i t t  

nyugodt körülmények között mód nyílik 

szakmáink terveinek, gondjainak bemu

tatására és az együttműködés módszere

inek egyeztetésére.
Kapcsolatunk és együttműködésünk a 

MTESZ-szel is harmonikus. 50 éves jub i 

leumi ünnepségükön számos jelenlegi és 

korábbi 0M В КE-tisztség viselő jelen volt.

Messzemenően együttműködünk az i l 

letékes szakmai szervezetekkel, minde

nekelőtt a Magyar Bányászati Szövetség

gel és a Bányaipari Dolgozók Szakszerve

zetével.

Külföldi szakmai kapcsolatainkat lé

nyegében az illetékes szakosztályok irá 
nyítják, ezek nagyon hasznosak, és sok
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szór eredményesek is. Kiemelkedőnek 

tartom a 63. öntészeti világkongresszus 

sikeres megrendezését. A kimondottan 

szakmai kapcsolatok mellett a bányászok 

és kohászok szőkébb vagy szélesebb 

nemzetközi találkozóira hívom még fel a 

figyelmet. Az európai Knappentagokon 

rendszeresen több száz fős magyar kül

döttség vesz részt. A selmeci szalaman- 

derrel hasonló a helyzet. Örvendetes a 

határon tú li magyarokkal alakuló kapcso
latok fejlődése is.

Az ország geológiai adottságaiból 

adódó, meglehetősen szűkös természeti 

erőforrások mellett mindenkinek: a kor

mányzatnak, az egyesületnek és az okta

tásügynek is számolnia kell a legfonto 
sabb erőforrással, az emberrel. Biztosíta
ni kell, hogy az új mérnökgeneráció al

kalmas legyen arra a teljesítményre, 

amelyet Európa elvár tőlük: a kellő szak

ismeret mellett beszéljenek nyelveket, 

legyenek minden értelemben kommuni
kációképesek és vállalkozó szelleműek, 
legyenek vezetési és közgazdasági isme

reteik. Ilyen mérnökökre ma egész Euró

pában nagy szükség van. A fe jle tt orszá

gokban határozott tendencia van arra, 
hogy a nagyvállalatok egyre nagyobb 
részt vállalnak a szakemberképzésben. A 

Miskolci Egyetemnek a közelmúltban alá

írt együttműködési szerződése a Dunaferr 

Rt.-vei és a Magyar Alumínium Rt.-vel re

mélhetőleg ugyanide fog vezetni.
E rövid bevezető után felkérem Kiss 

Csaba fő titkárt a választmány írásos be

számolójának szóbeli kiegészítésére.

Kiss Csaba, az OMBKE fő titkára

Szóbeli kiegészítésemben elsősorban 
gondjainkról és a megoldást célzó javas

latokról, jövőnk lehetőségeiről adok szá

mot. Mindez három fő témakörben fog 

lalható össze.

Az első témakör: egyesületünk műkö
désének finanszírozása. Engedtessék 

meg, hogy mindjárt a tárgyra vonatkozó 

határozati javaslattal kezdjem. A kül

döttközgyűlés bízza meg a választmányt, 

hogy a bizottságok bevonásával vizsgál

ja felül és alakítsa ki a jog i- és a párto
lótag-támogatások korunknak megfelelő, 

lehetőleg hosszú távú szerződésekkel élő 

mód- és eszközrendszerét, amely alkal

mas egyesületünk gazdálkodási stabilitá 

sának megteremtésére. Ennek elérésére

úgy kell törekedni, hogy az OMBKE szak

osztályainak, helyi szervezeteinek érdek- 

ellentéte semmiképpen ne merüljön fel. 

Az egyesület alapvető célkitűzése olyan 

működtetés és tevékenység legyen, 

amely minden egyéni, pártoló és jogi tag 

számára érdemessé teszi az egyesülethez 

való kötődést, és így annak erkölcsi és 

anyagi támogatását. A végrehajtásról a 

soron következő küldöttközgyűlésre 

konkrét választmányi jelentés készüljön.
Az eddigi gyakorlatnak megfelelően 

folyamatosan megkeressük a meglévő és 

potenciális szponzorokat, azonban vall

juk be, nem egységes és nem eléggé 

eredményes ez a tevékenység. Az OMBKE 

pénzügyi helyzete most stabilnak mond
ható, tartozásunk nincs, de megnyugta
tó stabilitásról nem beszélhetünk. Gon

doljunk csak a szakmai lapok kiadásának 

nagyon is élő finanszírozási gondjaira. A 

támogatások megtartása és továbbfej

lesztése elemi érdekünk. Ez a munka 
rendkívül nehéz lesz, kiváltképp a magá
nosítás mai körülményei között, amikor a 

tulajdonosok csak arra hajlandók támo

gatást adni, aminek valamilyen módon 

cégük vagy dolgozóik számára tényleges 
haszna van.

A küldöttközgyűlés egy határozati ja 

vaslatban bízza meg az OMBKE elnökét 

és főtitkárát, hogy az egyesületi titkár 

ság működtetési költségei, valamint az 

ún. központi költségek minimalizálása 
érdekében az ellenőrző bizottság bevo
násával rendszeres felülvizsgálatot és in 

dokolt esetben racionalizálást végezzen. 

A központi költségekkel való takarékos

kodás egyesületi közérdek, a központ 

van az egyesületért és nem fordítva.
A legerősebb kritika, a megújulás irán

t i igény éppen a fővároson kívüli tagsá

gunkban fogalmazódik meg.

A második témakör: szaklapjaink ki

adásának, finanszírozásának rendezése.

E tárgykörben a következő határozati 
javaslatot terjesztem a közgyűlés elé. A 

küldöttközgyűlés megbízza a választ

mányt, hogy keresse meg és valósítsa 

meg a leginkább gazdaságos, hosszabb 

távú megjelenési biztonságot jelentő fi 

nanszírozási megoldást és azt terjessze 
az 1999. évi küldöttközgyűlés elé.

A szaklapok kiadása egyesületi fe l

adat, finanszírozását az egyesületi költ

ségvetés részeként kellene kezelni. A 

legnagyobb gondban a Bányászat van, a

következő lapszám megjelentetési lehe

tősége most is kétséges. A Kohászat 

meghatározó támogatói -  dicséretes mó

don -  a kiadás lehetővé tételében fog

laltak állást, mindazonáltal a beszámoló

ból az tűnik ki, hogy a tárgyévben még 

600 E Ft hiányzik. A Kőolaj és Földgáz 

alapvetően a MÓL Rt.-tői függ. Elhang

zott már olyan vélemény, hogy a lapokat 

megemelt tagdíjból tudjuk csak finanszí

rozni. Sokak szerint ezt a tagságnak csak 

igen csekély hányada vállalná. Van ja 
vaslat arra, hogy legyen közös egyesüle

t i hírmondó, és emellett évi 4-4 lapszám

mal három, kizárólag szakmai lap. Ebben 

az esetben kérdéses, hogy a 131 évfolya

mot megélt szakmai lapok így megkap
nák-e a vállalati támogatást.

Jómagam azon bölcs, idősebb kollégá

inknak adok igazat, akik szerint hosz- 

szabb távon csak egyetlen, mindhárom 

szakma értékeit képviselő, szűkebb terje 

delmű, kéthavonta megjelenő lap tartha 
tó  fenn. Ez esetben azonban igen komoly 
ellenállással kellene megküzdeni, legin

kább a meglévő laptámogatók részéről.

A harmadik témakör az egyesületi klub 

és központ hasznosítása. Ebben a tárgy
körben a küldöttközgyűlés bízza meg a 
választmányt az OMBKE számára leggaz

daságosabb megoldás kidolgozására és 

véghezvitelére.

Igen régi közös óhajunk, hogy az 

OMBKE egyetlen helyszínen működjön, 
amely központ, klub, otthon is egyben. 
Ebből a célból vásárolta meg az egyesü

let a budapesti Múzeum krt. 3. sz. alatti 

ingatlant, ami mindenképpen helyes 

döntés volt, mert ez egyben az egyesüle
t i  vagyon megőrzésének legcélszerűbb 
formája is, nem beszélve arról, hogy 
azt az összeget csak klubhelyiség meg

vételének céljára fordíthattuk. A Fő ut

cai MTESZ-vagyonunk kérdése azonban 

mindmáig nem rendeződött. Fia onnan 

most kiköltöznénk, rendkívül sokat ve

szítenénk. Ezért legutóbb úgy döntött a 

választmány, hogy vissza kell szerezni a 

Fő utcai székházban jogilag nekünk járó 

irodákat ahhoz, hogy a reménybeli 

MTESZ elszámoláskor előnyösebb hely

zetben legyünk. Egyébiránt az ellenőrző 
bizottság elemzése szerint -  meglepő 
módon -  a legolcsóbb a mostani két 

helyszín fenntartása. Jelenleg a klub ki

használtsága csekély. Megítélésem sze

r in t hosszabb távon csak egyetlen hely-
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színnek van értelme, a másikat pedig 

megfelelő garanciákat biztosító szerző

déssel bérbe kell adnunk.

A következőkben még röviden érinte

nénk néhány témakört. A közhasznúság 

bejegyzésének kérdésében a választmány 

az előírásoknak megfelelően és az egye

sület érdekében já rt el, elmulasztása 

több hátránnyal, például a SZJA 1%-ának 

elvesztésével já rt volna. Az utóbbi 2,2 M 

Ft/év segítséget je lent céljaink megvaló

sításához. A hozzáállást e helyről is kö

szönet ille ti. A témához kapcsolódó ha

tározati javaslat, hogy a küldöttközgyű

lés hatalmazza fel a választmányt: 

amennyiben a közhasznúsági előírások

kal kapcsolatban hivatalos ügyészségi, 

bírósági végzés vagy határozat m iatt kü

lön intézkedés szükséges, akkor azt te 

gye meg.

A választmány 1998. március 19-én 
döntést hozott a tagdíjak ügyében, ame

lyet az alapszabály értelmében közgyűlé

sen kell jóváhagyni. A küldöttközgyűlés 

hagyja jóvá a választmány 1998/4. sz. 

döntését, amelynek értelmében 1998. 

március 19-től megszűnik a 70 éven felü 
li tagok, valamint az önálló keresettel 

nem rendelkező egyetemisták és főisko

lások egyöntetű tagdíjfizetési kötelezett

sége, és azt az egyéni anyagi helyzettől 

függő, saját megítélésű, 0-1200 Ft/év 
közötti, egy összegű tagdíjfizetési hozzá
járulássá változik át.

A fiatalokkal való törődés, a fiatalok 

bevonása az egyesületi életbe korábban 

mindig zászlóra tűzött szlogen volt. Lét

érdekünk, hogy legyenek követőink, de 
ez csak a helyi szervezeteknél valósítha
tó meg. Számos kollégánk vállalt és vál

lal szakmai és hagyományismertető elő

adást a fiatalabb korosztály által szerve

zett rendezvényeken. Az OMBKE köteles

sége, hogy a selmeci utódkarok ilyen irá
nyú tevékenységét, az általuk selmeci 
szellemnek nevezett hagyományőrzést 

támogassa.

Javítani kell az OMBKE kommunikációs 

tevékenységén. Egyetlen központi je lle 

gű, szakosztályi vagy helyi egyesületi 
nagyrendezvény esetében se maradjon el 

a sajtó meghívása, a megfelelő híradás, 

indokolt esetben pedig szakmai sajtótá 

jékoztató szervezése.

Mára már bebizonyosodott, hogy a vá
lasztmány többet is vállal, m int amit ülé
sein megtárgyalni képes. Arra készülünk

tehát, hogy a fölvetések lehetőség sze

rin t a bizottságokhoz kerüljenek, ame

lyek aztán a választmány elé viszik az 

ügyeket. A kialakított gyakorlat -  számo

zott döntések, egyoldalas előterjeszté

sek, csak tag vagy meghívott kaphat 

szót, időkorlátok stb. -  nem a bürokrácia 

jegyében születtek.

Szakmáink, ágazataink jelenlegi hely

zetéről már volt szó, magam csak a jó  ér

telmű szakmai lobbizás égető szükséges

ségét emelem ki. Mindig a szomszéd rét

je  a zöldebb, bányászként azonban nem 

csak egyedül látom úgy, hogy egyesüle

tünk egészét tekintve nekünk megy a 

legkevésbé jó l. A szilárdbányászatban 

egyedül a bauxit ügye áll jó l. Az ásvány

bányászat méltatlanul kap kevés figyel

met. A szénbányászatban a magánosítás

sal gyökeresen megváltozott az összefo
gás korábban sem kihasznált lehetősége, 
de van az egységes fellépés szükségessé

gére most is példa. Az integráción kívüli 

és a bakonyi bányák fennmaradásának 

esélye egyformán a tiszapalkonyai erő

műves átvétel lehetőségétől függ, közö

sen kellene küzdeni az erőmű terhelésé
nek növeléséért, a hosszabbításért.

Meggyőződésem, hogy erősödik tagsá

gunkban az összetartozás iránti igény. 

Úgy vélem, számos kollégának egyre in 

kább csak az egyesület je lenti a szakmá
hoz való tartozást. Megnövekedett hát a 
felelőssége az egyesületnek és benne az 

elöljáróinak. Őszintén kívánom, hogy fe 

leljünk meg ennek az elvárásnak, marad

jon fenn és az igazán tenni akarók való

di megbecsülése révén erősödjön meg 
egyesületünk.

Dr. Gagyi-Pálffy András

Az ellenőrző bizottság a közhasznú szer

vezetekről szóló törvény alapján az egye
sület felügyelő szerveként működik. A bi

zottságnak az előző közgyűlés óta vég

zett munkájáról készült írásbeli beszá

molót a közgyűlés résztvevői előzetesen 

megkapták. A szóbeli kiegészítésben 

csak néhány súlyponti kérdést említek 
meg.

A bizottság abból az elvből indul ki, 

hogy az egyesület társadalmi jellege 

semmiféle felmentést nem adhat a gaz

dálkodás szakszerűsége és szabályszerű
sége alól. Ezt az elvet várja el a tagság 
is, melynek az egyesület iránti elkötele

zettségét jó l jellemzi, hogy a becslések 

szerint a keresettel rendelkező egyesüle

t i  tagok kb. 1/4-e utaltatta át SZJA-ja 

1%-át az egyesületnek. Az egyesület 

éves pénzforgalma meghaladja a 70 M 

Ft-ot, de ha figyelembe vesszük, hogy a 

Kőolaj és Földgáz című folyóirat, illetve 

néhány rendezvény pénzforgalma az 

egyesületen kívül bonyolódik, joggal ál

líthatjuk, hogy az egyesület évente több 

m int 100 M Ft értékű tevékenységet ko

ordinál. Ez is indokolta, hogy az 1997. 

évi mérlegbeszámolót idén először már 

könyvvizsgálóval vizsgáltattuk. Javasol

tuk továbbá a választmánynak teljes va

gyonleltár készítését, amely nem csak az 

egyesület tulajdonában lévő vagyontár

gyakat, hanem a támogatóinktól haszná

latra kapott eszközöket is tartalmazza.

A közhasznúsági jogállás megköveteli, 
hogy a jövőben a választmány és a tag 

ság jobban áttekinthető, jobban értel

mezhető és ellenőrizhető költségvetést 

kapjon. Ebből egyértelműen ki kell derül

jön, hogy m it és mire költünk. Tisztán 

kell látni azt is, hogy vállalkozási tevé

kenységeinknek egyenként mi a hozadé- 
ka. A költségvetés szerint - az ez évihez 

hasonlóan - az egyesület gazdálkodása 

jövőre sem lesz veszteséges. A tervezett 

bevételek egy része azonban csak re

ménybeli, és nagy részük csak az év má
sodik felében realizálódik.

Egyesületünk tevékenysége alapvető

en függ attól, hogy a pártoló vállalatok 

milyen mértékben támogatják. Jelenleg 

reálértéken általában csökkenő támoga

tással számolhatunk. Ezért igen fontos, 
hogy legalább az egyéni tagdíjakat már 
az I. negyedévben befizessék. Az egyesü

let költségvetésében egyre nagyobb sze

repet fog játszani a tagok anyagi hozzá

járulása. Ezért is támogatható az alap
szabály olyan módosítása, hogy a tagdí
jak kérdésében a döntés a választmány 
hatáskörébe kerüljön. Alaposan vizsgálni 

kell a különféle takarékossági lehetősé

geket, és egyértelműen meg kell hatá

rozni a prioritásokat. A hagyományokra 
alapozva a prioritást a helyi szervezetek 
működésének, valamint az egyesületi la

pok rendszeres megjelentetésének kell 

élvezni. Az alapszabálynak megfelelően a 

Bányászat és Kohászat Lapokat minden 

egyesületi tagnak külön előfizetési díj 
nélkül meg kell kapnia. Rendszeresen ta 
lálkozunk azzal a megállapítással, hogy

о  a
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az egyesületi lapok veszteségesek. Ez így 

nem igaz. Valójában a bizonyos szem

pontok szerint indokoltan kialakított 

nyilvántartási és bankszámlarendszer 

rossz interpretációjáról van szó. Az egye
sületi lapok finanszírozhatósági problé
máját kiemelni az egyesület egészének 

költségvetéséből teljesen tévútra vezet. 

Ha ugyanis az egyesület nem vesztesé

ges, akkor a lapok sem lehetnek azok. El 

kell érnünk, hogy a lapok költségeinek 

fedezete ne valamiféle maradékelv sze
r in t legyen biztosítva. Természetesen az 
egyesületi lapoknál is fe l kell tárni az 

ésszerű megtakarítási tehetőségeket. 

Meg kell vizsgálni, hogy vajon miért kell 

a három lapot három különböző kiadó

nál, három különböző nyomdában, há
rom különböző formátumban nyomtatni. 

Miért kell a nyomdai munkáknak, a lapok 

gazdasági menedzselésének és terjeszté

sének elválaszthatatlanul összefonódni 

és összekeveredni a szakmai tartalom 

társadalmi munkában végezhető mene

dzselésével. Ezen kérdések további vizs

gálatát a választmány is és az ellenőrző 

bizottság is napirendre tűzte, és folya 

matosan, kiemelt feladatként foglalkozik 

vele.

Az egyesületi klub kérdését is a leg

gazdaságosabb módon kell megoldani. 

Maximálisan ki kell használnunk a 

MTESZ-től kedvezményesen igénybe ve

hető helyiségeket, nem lehet azokról 

nagyvonalúan lemondani. Ugyanakkor az 

egyesület tulajdonában lévő Múzeum kö
rúti ingatlan bérbe adásával 3 M Ft-tal 

kedvezőbbek lennének a költségek.

Hazánk ezeréves fennállásának egyik 

jelentős pillére vo lt a bányászat, mely 

megnevezésbe e század elejéig a kohá

szat is beletartozott. A bányászat és a 
kohászat, illetve az ezen a területen dol
gozó szakemberek teljesítménye leg

alább olyan fontos eleme ezeréves álla

miságunknak, m int a kulturális hagyo

mányaink vagy politikusaink sikerei, ku
darcai. Idén a szabadságharc 150. évfor
dulója alkalmával méltán lehettünk büsz

kék a Selmecbányán végzett elődeink ak

kori helytállására, amelyről az egyesületi 

lapok is megemlékeztek. Nemcsak nem

zeti büszkeségünk és szakmánk iránti el
kötelezettségünk, hanem a kormány által 
elkülönített jelentős pénzügyi források

ból való részesedés lehetősége is indo

kolttá teszi, hogy keressünk a kapcsoló

dási pontokat az országos millenniumi 

rendezvényekhez, és magunk is kezde- 

ményezőleg lépjünk fel. Javaslom, hogy 

a közgyűlés az elkövetkezendő időszakra 

kitűzendő feladatok között je lö lje  meg a 

millenniumi rendezvényekhez való kap

csolódást.

Kiegészítésként a főtitkár úr javaslatá

hoz: a közgyűlés hatalmazza fel a vá

lasztmányt, hogy amennyiben a közhasz

núság tekintetében a bíróság vagy 

ügyészség alapszabály-módosítást ír elő, 
akkor ehhez a jelenlévők 2/3-ának igen
lő szavazata legyen szükséges.

Az ellenőrző bizottság nevében javas

lom a választmány beszámolójának elfo

gadását, és kérem a tiszte lt közgyűlést, 

hogy az ellenőrző bizottság beszámolóját 
a szóbeli kiegészítésem figyelembevéte

lével fogadja el.

Dr. Tóth István

Az alapszabály-bizottság javaslatai az el

hangzottakkal teljesen összhangban 

vannak. Kérem, hogy azt a küldöttköz

gyűlés fogadja el.

Javaslatok az alapszabály 

módosítására:

2. §. (4) Az egyesület közhasznú szerve

zetként működik a közhasznú szerveze

tekre vonatkozó jogszabályok keretei kö

zött.

a) Közhasznú tevékenységét a törvény 
által meghatározott alábbi körben látja el:

-  tudományos tevékenység, kutatás,

-  oktatás, képességfejlesztés, ismeretter

jesztés,

-  kulturális tevékenység,

-  kulturális örökség megóvása,
-  műemlékvédelem,

-  környezetvédelem,

-  a határon tú li magyarsággal kapcsola

tos tevékenység,

-  euroatlanti integráció elősegítése,
-  közhasznú szervezetek számára biztosí

to tt -  csak közhasznú szervezetek által 

igénybevehető -  szolgáltatások.

b) Nem zárja ki, hogy tagjain kívül 

más is részesülhessen az egyesület köz

hasznú szolgáltatásaiból,
c) Vállalkozási tevékenységet az egye

sület csak közhasznú céljainak megvalósí

tása érdekében, azokat nem veszélyeztet

ve végez,

d) Az egyesület a gazdálkodása során 

elért eredményét nem osztja fe l, azt az 

alapszabályban meghatározott tevékeny

ségre fordítja,

e) Ügyrendjét, belső szabályzatait, 

gazdálkodási és nyilvántartási rendjét a 

közhasznú szervezetekre vonatkozó jog 

szabályok szerint alakítja ki.

f )  Az összeférhetetlenségi szabályok 

tekintetében a közhasznú szervezetekről 

szóló törvény rendelkezései az irányadóak.

5. §. (3) Az egyéni tag köteles a választ

mány áltat megállapított tagdíjat fizetni.

Dr. Tardy Pál

Miután alapszabályról van szó, a módo
sításokról csak a közgyűlés dönthet. Az 

a küldött, aki ezekkel a javaslatokkal 

egyetért, tegye fel a kezét. Megállapí

tom, hogy a módosítást a közgyűlés egy 

tartózkodással elfogadta. A hozzászólá

sok következnek.

Dánfy László

Az OMBKE határontúli magyar kapcsola

tok bizottsága és a fémkohászati szak

osztály kecskeméti helyi szervezete ne

vében indítványozom, hogy a küldött- 

közgyűlés határozatban vállaljon szoli

daritást, és adjon műszaki segítséget a 

pártoló vállalatok közreműködésével a 

kárpátaljai árvízkárosultakat is foglalkoz

tató sóbányavállalatoknak. A segítséget 
konkrét lista alapján kell nyújtani, amely 
átvehető az OMBKE titkárságán. A lebo

nyolításban és a helyi hatóságokkal való 

ügyintézésben segítséget adnak a cím

zettek. A pénzbeli felajánlást a kért 
anyagok magyarországi megvásárlására 
lehetne fordítani. A küldöttközgyűlés ve
gye napirendre egy magyarországi bá

nyász- és kohásznap éves megünneplé

sét. Ez kötődhetne a közgyűlés minden

kori helyszínéhez is, vagy valamelyik, 
hagyományokkal és felsőoktatási múlttal 
rendelkező város felvállalhatná (Sopron, 

Brennbergbánya, Miskolc vagy Dunaújvá

ros). Szlovákia ebben már megelőzött 

bennünket (szalamandernapok).

Gádori Vilmos

Tisztelettel köszöntöm a küldöttközgyű

lést, és továbbá sikeres munkát és új

86. küldöttközgyűlés



évet kívánok mind egyesületünk nevé

ben, mind személy szerint, valamint a 

Magyar Mérnöki Kamara szilárdásvány

bányászati tagozata nevében. Hallgatva 

főtitkár úr beszámolóját, tetszett az, 

hogy az új elvárásoknak meg akar felelni 

az egyesület. Ezeknek az új elvárásoknak 

a teljesítésében közös az érdekeltség ta 

gozatunkkal. Hiányzik az a kormányzati 

szerv, mely kezelné a nagy értékű szén- 
vagyonunkat. Úgy tűnik, hogy az ipari 

kormányzat már a múltban lemondta kö

telezettségét a magánosított bányák va

gyonát illetően, és a jelenben sem mu

tatnak különösebb érdeklődést a hazai 

szénvagyon mind teljesebb kiaknázása 
iránt. Kérdés, hogy a szénvagyon meg

osztható-e magánosított vagy állami ré

szekre. Ki a gazdája a magyar szénva- 

gyonnak? A tagozatunk által közzétett 

állásfoglalásban ezeket jelezzük, jelez 
tük. E gondolatokhoz kérem a küldött- 
közgyűlés egyetértését.

Dr. Tardy Pál

Kérjük a bányászati szakosztályt, hogy a 
Magyar Mérnöki Kamara szilárdásvány
bányászati tagozatával együttműködve 

foglalkozzék ezzel a kérdéssel, és készít

sen előterjesztést.

Dr. Horn János

A következő kiegészítést teszem a gazda

sági bizottság beszámolójához. A bevé

telek oldalán a pályázatokra kiemelt 

gondot kell fordítani, 1999-re a pályáza

tokból betervezett összeg lényegesen ke

vesebb. A kormány a millenniumi ünnep
ségre több m int 20 Mrd Ft-ot irányoz elő, 

az egyesületnek is bizonyára komoly 

pénzügyi keret állhat rendelkezésére 

megfelelő pályázatok benyújtása mellett. 

A kiadások oldalán be kellett volna mu
tatni a költséghelyeket, illetve a költség- 

viselőket: szakosztályi bontás, lapok ki

adása, központ működése stb. Első ja 

vaslatom, hogy a jövőben a költségvetés 

így készüljön.

A közgyűléseken nagyon sok határoza
t i javaslatot fogalmaznak meg a küldöt

tek. Sajnos, azok nem minden esetben 

jelennek meg a határozatszövegező bi

zottság által előterjesztett anyagban. 

Második javaslatomként indítványozom, 
hogy minden egyes, konkrétan megfo

galmazott indítványt, annak elhangzása 

után a közgyűlés levezető elnöke nyílt 

szavazással köteles legyen megszavaz

tatni. Azokat a határozatba be kell épí

teni. A 85. tisztújító közgyűlésen felve

tettjavaslataimra mind a mai napig nem 

kaptam választ (pl. az egyesületi pros

pektus kiadása).

A jogi és érdekvédelmi bizottság írá
sos anyaga foglalkozik az illegális ka
vics- és homokbányászattal is. Harmadik 

javaslatom, hogy a közgyűlés nyilvánítsa 

ki, hogy az illegális bányászat igen ko

moly nemzetgazdasági és ásványvagyon- 

gazdasági károkat okoz. Negyedik javas

latom: tegyünk kezdeményező lépéseket, 

hogy az 1997. március 11-én elfogadott, 

a bányászatról szóló 12. törvény tartal

mazza, hogy az évente befizetett bánya

járadék 5%-át a múzeumok támogatásá

ra lehessen felhasználni. Ötödik javasla
tom: az egyesület választmánya kiemel

ten kezelje a millenniumi ünnepségekre 

meghirdetett pályázatokat, és keresse az 

azokkal kapcsolatos további forráslehe

tőséget. Hatodik javaslatom, hogy a jö 

vőben a főtitkári beszámolónak a tézisei 
jelenjenek meg a kiküldött írásos anyag
ban. A Bánya- és Energiaipari Dolgozók 

Szakszervezete Szövetsége elnökének és 

tagságának nevében köszönetét mondok 

a nagylengyeli gázkitörés elfojtásában 

kiemelkedő munkát végzőknek.

Dr. Tardy Pál

A javaslatokat a határozatszövegező bi

zottság figyelembe fogja venni. Ami a 

pénzügyi mérleget ille ti, nagyon nehéz 

azt olyan formában előterjeszteni, hogy 

mindenki számára érthető legyen. A to 

vábbi javaslatok egy része -  véleményem 

szerint - alapvetően bányászati szakosz

tályi kérdés, az előterjesztést annak a 

szakosztálynak kellene megtennie, amit 
azután az OMBKE majd továbbterjeszt.

Dr. Lengyel Károly

Az öntészeti szakosztály, de az egyesület 

életében is az utóbbi évek egyik legjelen
tősebb eseménye a 63. öntészeti világ- 
kongresszus volt. Szükségesnek tartom, 

hogy tájékoztassam a közgyűlést a kong

resszus pénzügyi mérlegéről. Az összes 

bevétel 61 512 326 Ft, az összes kiadás 

53 108 273 Ft, az eredmény 8 404 053 Ft.

Ez az eredmény biztosítja azt, hogy a cik

lus alatt a Kohászat öntészeti rovatát f i 

nanszírozzuk, a helyi szervezeteknek és 

szakcsoportoknak jelentősebb támoga

tást nyújtsunk, megjelentessük az Önté

szeti Zsebkönyvet, támogassuk a kong

resszus kapcsán szerveződött ifjúsági b i

zottságot, nemcsak jövőre, hanem az azt 

követő években is. Ebből szeretnénk tá 
mogatni a sok egyesületi és szakosztályi 
rendezvénynek helyet adó Öntödei Múze

umot is. Ezen felül készek vagyunk ará

nyosan finanszírozni olyan egyesületi 

eszközbeszerzéseket is, amelyek a haté

kony munkát segítik.

Molnár László

Nagyon örülök, hogy Horn János említet

te : az új bányászati törvényjavaslatba 

mindenképpen fel kell venni a bányásza
t i múzeumok anyagi támogatását is. 

Megköszönöm az egyesületünk tagjainak 

azt az anyagi támogatást, amelyben a 

múzeumot részesítették. A Művelődési 

Közlönyben megjelent pályázatot a kura

tórium elbírálta, és egyhangúlag dr. Ko

vácsáé Birher Erzsébetet je lö lte a Közpon
t i Bányászati Múzeum igazgatói állására. 

Tisztelettel kérem a kollégákat, hogy ré

szére ugyanazt a támogatást, amit eddig 

nekem nyújtottak, továbbra is adják 

meg.

Tardy Ш Ш Ш Я Ш Ш Л

Molnár László olyan jellegzetes alakja a 

magyar bányász-kohász szakmának és a 

magyar múzeumügynek, akire büszkék 

lehetünk.

Dr. Pataki A ttila

Javaslatot teszek egy hírmondó kiadásá

nak megvalósítására, a bizottságba min

den szakosztály és a választmány egy fő t 

delegálna, a felelős szerkesztőjét a bi

zottság javaslatára a választmány nevez

né ki. Ez a hírmondó lehetővé tenné azt, 

hogy minden egyesületi taghoz egyfor

mán eljusson az egyesületi életről és az 
egyesületünket érintő fontosabb esemé
nyekről szóló rendszeres híradás, a szak

mai tudományos cikkek megjelentetésé

tő l függetlenül. A szaklapok ettől füg 

getlenül jelenjenek meg. Kollégáimmal 

számításokat végeztünk, és úgy érezzük,
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hogy a lapok költségei között vannak 

olyanok, amelyek csökkenthetők. Javas

lom, hogy ne csak a budapesti és környé

ki, hanem vidéki nyomdáknál és kiadók

nál is nézzenek körül. Saját számításaim 

szerint a nyomdaköltség az eddigiek fele 

lehetne.

Dr. Tardy Pál

A javaslattal kapcsolatban tájékoztatom 

a küldöttközgyűlést arról, hogy a vá
lasztmány már eddig két alkalommal fog 

lalkozott a lapok ügyével, és az utolsó 

ülésünkün -  ahol ez a javaslat felmerült 

-  úgy döntöttünk, hogy az ügy a jövő év 

elején az első választmányi ülésen kerül 
megvitatásra.

Dr. Pilissy Lajos

A tiszteleti tagok és szeniorok tanácsát 
(TSZT) a választmány hozta létre. Ennek 
oka kettős volt: egyrészt a tiszteleti ta 

gok -  akiknek száma jelenleg A3 -  taná

csát a korábbi elnökség nem vette igény

be. Más szempontból viszont egyesüle

tünk elöregedett, a 65 év fe le tti, szeni
ornak tekin te tt kereken 900 tagtársunk a 
taglétszám 21%-a. A velük való törődés 

és foglalkozás egyesületünk, és ezen be

lül a TSZT feladata. A választmány felké

résére mind a hat szakosztály 3-3 fő t de
legált a TSZT operatív bizottságába, 
amelybe még behívtunk 1-2 tagot. A Mú

zeum körúti klub működését az egész 

tagság, de a szeniorok szempontjából is 

nem csak fontosnak, de sürgősnek is 

tartjuk. Foglalkozni szeretnénk például 
lapjainkkal, az egyetem ügyeivel és az i f 
júság problémájával. Fel akarjuk venni a 

személyes kapcsolatot a vidéki szenio

rokkal. Célunk egymás megismerése és 

segítése.

Dr. Sándor József ’Ш Ш Ш Ш Ш ЯЛ

A választmányi beszámoló a szakosztá

lyok és a munkabizottságok beszámolója, 

nincs lehetőségünk az elnökség, ill. a vá

lasztmány munkájáról dönteni. Ezért a 
magam részéről ezt a beszámolót csak a 

szakosztályok és a munkabizottságok be

számolójaként tudom elfogadni. A kiegé

szítések jó  részével pedig nem értek 

egyet.

A Bányászati és Kohászati Lapok ki

adásával kapcsolatban írásban ind ít 

ványt nyújtottam be, ezt valószínűleg 

valamilyen formában a fő titkár út beépí

te tte  mondanivalójába. Örülök, hogy 

végre a választmány ismét napirendre 

tűzte a lapok kérdésének megoldását. 

Szeretném felhívni küldött társaim fi 

gyelmét arra, hogy a felelős szerkesztő, 

szerkesztőségi tagok lelkesedéssel, mi

nimális honoráriumért csinálják azt, 

amit mindannyiunknak kellene. Tagsá
gunk nagy része a lapokból értesül az 

egyesület munkájáról, utódaink a lapok

ból fogják megtudni, hogy m it tettünk. 

A Kohászat szerkesztőbizottságának leg

utóbbi ülésén jelen lévő szerkesztőbi

zottsági tagok, vállalatvezetők egyönte
tűen azt mondták, hogy filléres dolgok

ról van szó. Nem tudjuk és nem értjük, 

hogy miért nem lehet megoldani a lapok 

pénzügyi helyzetét. A pártoló tagvállala

taink örömmel adnak pénzt a lapokra. 

Ezennel bejelentem, hogy 150 000 forin 
to t csak a lapok számlájára vagyok haj

landó átutalni, és minden egyes tagvál

lalatot arra fogok inspirálni, hogy amíg 

a lap számlája nem töltődik fel pénzzel, 

addig az egyesület központi számlájára 
ne adjanak pénzt. Lobbizni fogok ennek 
érdekében.

Dr. Tardy Pál

Köszönöm a kritikai megjegyzéseket és a 
végén elhangzott javaslatot. Ami a lapo

kat ille ti, teljesen egyetértek azzal, hogy 

nagyon gyors döntésre van szükség. 

Szerdán a Magyar Vas- és Acélipari Egye

sülésben szerkesztőbizottsági ülés lesz, 
amelyen az érdekelt ágazatok, vezető 
vállalatok vezetői lesznek jelen. Ott fog 

eldőlni, hogy a kiadásokat az ágazatok 

milyen mértékben tudják támogatni. 

Egyébként pedig teljesen egyetértünk 

azzal, és a választmány ezzel foglalkozó 
bizottsága is azt a célt szolgálja, hogy a 

lapok folyamatos kiadására sor kerüljön, 

és ne szűnjön meg egyik lap sem.

Pantó Dénes a BKL Bányászat felelős 

szerkesztője kért meg arra, hogy nevé

ben egy indítványt olvassak fel.

„Indítványozom, hogy 1999. január 

31-ig minden egyesületi taghoz jussanak 

el a számítógépes tagnyilvántartásbeli

adatok, és kérjük, hogy azt ellenőrizve és 

aláírva 1999. március 31-ig az egyesület 

titkárságára juttassák vissza. 2000-től 

kezdve minden év februárjában kell meg

keresni mindazokat a tagokat, akik a 

tárgyévre nem fizettek tagdíjat. Akik er

re 30 napon belül nem válaszolnak, azok

nak tagsági jogát válaszuk megérkeztéig 

fel kell függeszteni."

Béla

1989. március 11-én a tapolcai közgyűlé

sen javaslatot tettem egy emlékmű felál

lítására, amelyen öt dátumnak kellett 

volna szerepelnie: 1848, az 1. világhábo

rú, 1921, a 2. világháború és 1956. Most 
je lent meg a BKL-ben Selmec és az 1848- 

as szabadságharc története. Meg kellene 

még írnunk a két világháború alatti bá

nyász- és kohásztársadalom történetét, 

1921-et, amikor két diáktársunk hősi ha
lála után Sopronban népszavazás lett. 
1956-ban is két tagtársunk halt meg, 

ugyanakkor a Miskolci Egyetem sok kom

munistának, ávósnak mentette meg az 

életét. 1992-ben volt az emlékoszlop 

avatása, Kovács Ferenc rektor beszédében 
egyetlen szó sem hangzott el, kiknek az 
emlékére áll az oszlop. Ez év októberé

ben azt láttam, hogy az emlékmű össze 

van firkálva. Javaslom, hogy aki ebben 

az ügyben még szeretne lépni, december 

4-én, Szent Borbála napján 12 órakor 
jö jjön az egyesületbe, hátha tudunk va

lamit tenni.

Dr. Tardy Pál

Az egyetemi osztályt megkérjük, hogy az 
emlékmű méltó állapotáról folyamatosan 

gondoskodjék.

Clement и  os

Lapjaink je lentik egyesületünk értékét és 

az egyesületi életünk kontinuitását. Erre 

kell, hogy legyen pénzünk.

Szilágyi Gábor

A következő felajánlást teszem: ameny- 

nyiben az egyesület választmánya a saját 

elhatározásának megfelelően rendbe te 

szi a lapok anyagi helyzetét, a megjelen

tetés folyamatosságát minden kétséget 

kizáróan biztosítja, továbbá a Fő utcai
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1-2. szoba ismét az egyesület tulajdoná

ba kerülhet, akkor én felajánlom, hogy a 

Bányászat szerkesztői munkájának segí

tésére ezt a helyiséget rendeltetésének 

megfelelően felszerelem, a bútorok, szá

mítógépek, kommunikációs eszközök biz

tosítását magamra vállalom.

Ami nagyon tetszik, hogy a jelenlévők, az 

elnökségünk a lapok helyzetét meg akar

ja oldani. Az viszont a hozzászólásokban 

nem tetszett, hogy nem konkrét megjegy

zések hangzottak el a pénzügyi helyzettel 

kapcsolatban. Az elmúlt években, mióta 

felelős szerkesztő vagyok, a Kohászatra 

fordított összeg messze nem követte az 

infláció mértékét. Ez azt je lenti, hogy a 

szerkesztőbizottság és az a csoport, 

amely ezt a lapot kiadja, semmiképpen 

nem pazarolta el az egyesület pénzét.

A legutóbbi Kohászatot elküldtük né

hány prominens vezetőnek, miniszter

nek, többek között Glatz Ferencnek, aki 

felhívta Prohászka Jánost, és elmondta, 

hogy felfigyelt az 1848-49-es forrada

lomban a bányász-kohász társadalom 

szerepével kapcsolatos anyagra, és Zám- 

bó József cikkéből megállapította, hogy 

„van még" magyar vaskohászat. Ennek 

alapján az Akadémián belül a magyar 
vaskohászat helyzetét meg fogják tár
gyalni. Azt hiszem, hogy egy újságnak 

ennél nagyobb hatása aligha lehet.

Gagyi-Pálffy András

Mint egyszerű egyesületi tag szeretnék 

csatlakozni Szilágyi Gábor felajánlásá

hoz. Nem értek egyet azzal, hogy a lapok 

összevonásáról gondolkodjunk. Vannak 

más megoldások is. A jövő év első fé l

évében beindul az egyesületi hírmondó 

az Interneten, és ennek megszervezését 

magamra vállalom. Minden fontos egye

sületi hírt lehet majd olvasni korszerű 

módon, és ez nem kerül pénzbe, mert 

társadalmi munkában csináljuk.

Dr. Tardy Pál

A hozzászólások végéhez értünk, azokat a 

küldöttközgyűlés határozataiba be fogjuk 

vonni, azokat külön meg fogjuk szavazni, 

közgyűlésünk végén. Most azt kérdezem a 

jelenlévőktől, hogy elfogadják-e a vá

lasztmány írásos beszámolóját az elhang

zott szóbeli kiegészítésekkel együtt.

(A közgyűlés egy ellenszavazattal és két 

tartózkodással elfogadta a választmány 
beszámolóját, majd szünet következett.)

Rövid ünnepség keretében átvesszük az 

egyesület hivatalos zászlaját. Minden kö
zösségnek sokat jelentenek azok a szim

bólumok, amelyek a külvilág számára 

megjelenítik őket, s amelyek a közösség

egybetartozását jelzik. Az egyesületünk

nek hosszú ideig nem volt zászlaja, ezért 

az előző elnökség pályázatot írt ki zász

ló tervezésére. A pályázatot a Ben ke Ist

ván -Dánfy László-Nagy József alkotó- 

csoport nyerte el. Közülük ketten i t t  

vannak, hogy átadják a zászlót fő titká 

runknak. Megköszönjük az alkotók mun

káját.

Ezt követően a kitüntetések átadására 

kerül sor. Felkérem dr. Reményi Gábor 

urat, az érembizottság elnökét, hogy 

előterjesztését tegye meg.

Dr. Reményi Gábor

Hagyományainknak megfelelően a köz

gyűlés alkalmából az egyesület választ

mánya az egyesületi és szakmai munká

ban kiemelkedőknek kitüntetést adomá

nyozott a szakosztályok előterjesztése 

alapján.

Dr. S e lm e a i Béla

Engedjék meg, hogy a kitüntetettek ne

vében megköszönjem azt a figyelmet, 
amellyel az egyesület elnöksége, választ

mánya kísérte a mi munkánkat és hűsé

günket az egyesülethez. Ha azt az időt 

nézzük, ami elte lt azóta, hogy az egye

sületnek tagjai vagyunk, nagyon sok 
minden tö rtént az országban. Az egyesü

let társadalmi megítélése is igen hullám

zó volt, azt hiszem, ma sem vagyunk a 

csúcson.

Egy azonban nem változott az egyesü
letben, a bányászok és a kohászok össze
tartozása, és ezt az összetartozást to 
vábbra is ápolni kell. ígérhetem az egye

sületnek, hogy további aktivitást és hű

séget fogunk tanúsítani, amennyiben 

idős korunk, egészségi állapotunk, szel
lemi képességeink ezt lehetővé teszik. 
Köszönöm. Jó szerencsét!

Tardy

Megköszönöm tiszteleti tagunk szavait. 
Nagyon örülök, hogy az idősebb generá

ció, akik mögött rengeteg tapasztalat 

halmozódott fe l az elmúlt évektizedek- 

ben, ilyen mértékben segíti az egyesület 

munkáját.
Megkérem Molnár Istvánt, a határo

zatszövegező bizottság vezetőjét, hogy 

ismertesse a határozati javaslatokat.
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Wahlner Aladár-emlékérem Kerpely Antal-em lékérem

Vas László oki. bányamérnök bányászati szó. Dr. Szabó Zoltán oki. kohómérnök vaskoh. szó.

z. Zorkóczy Samu-emlékérem OMBKE Egyesületi Munkáért p lakett

1 Dr. Fazekas János oki. bgm. bányászati szó. Hetyéssy István oki. olajmérnök kfv szakosztály

Horváth Csaba oki. kohómérnök fémkoh. szó. Kozma Károly oki. geológus bányászati szó.

Józsa Sándor oki. bányamérnök bányászati szó.

Mikoviny Sámuel-emlékérem Papp Péter oki. kohómérnök fémkoh. szó.

Dr. Mezei József oki. kohómérnök vaskoh. szó.

Molnár István oki. kohómérnök fémkoh. szó. OMBKE Egyesületi Munkáért oklevél

Hartmann Levente oki. kohómérnök fémkoh. szó.

Zsigmondy Vilmos-emlékérem Huszics György oki. kohász techn. öntészeti szó.

Dr. Magyari Dániel oki. gázipari m. kfv. szakosztály Kardics István oki. bányamérnök bányászati szó.

Kreischer Károly oki. bányamérnök bányászati szó.

Debreczeni Márton-emlékérem Pógyor Sándorné oki. olajmérnök kvf. szakosztály

Szobatfalvy Rudolf oki. kohómérnök öntészeti szó.

Szentkirályi Zsigmond-emlékérem

Pölczmann István oki. bányamérnök bányászati szó.

Sóltz Vilmos „60 éves egyesületi Dóbiás János oki. b. techn. Pál Dénes oki. bányám.

tagságért" emlékérem Dósa Mihály oki. bgm. Pittner Magda oki. koh.techn.

Dr. Ebinger József oki. bányám. Pogány Gyula oki. kohóm.
Selmeczi Béla oki. fkm. Erdei Gyula oki. bgm. Pusztafalvy Gábor oki. bányám.

Forintos Ottó oki. b.techn. Rácz József oki. gépészm.

Gallai Lajos oki. öntőtechn. Salakta István oki. kohóm.

Sóltz Vilmos „50  éves egyesületi Dr. Goda Miklós oki. bányám. Sátory Sándor oki. bányám.

tagságért" emlékérem Hajdú Lajos oki. gépészm. Dr. Sebestyén Gyula oki. bgm.

Hámori Győző oki. b.techn. Sébor József oki. bányám.

Dr. Dobos György oki. vegyészm. Hegedűs Csaba oki. bányám. Simon Norbert oki. olajmérnök

Hegybíró Béla oki. bányám. Hisztay Kálmán oki. bgm. Solymár János oki. bányám.

Dr. Pilissy Lajos oki. kohóm. Dr. Hoznék János oki. kohóm. Sólymos Mihály oki. bányám.

Pohl László oki. kohóm. Jesch Aladár oki. gépészm. Sütő Imre oki. bgm.

Ruhmann Jenő oki. kohóm. Dr. Juratovics Aladár oki. olajmérnök Szarka János oki. kohóm.
I  Sztermen Gusztáv oki. bányám. Dr. Kárpát József oki. bánya- és Szemán István oki. b.ip.techn.

Várhelyi Rezső oki. gépészm. földmérő m. Székely Tibor oki. bányám.

1
Dr. Kecskés József jogász Dr. Szili Sándor oki. kohóm.

I Kiss Dezső oki. bányám. Szomolányi Tibor oki. g.techn.

Sóltz Vilmos „40  éves egyesületi Dr. Klug Ottó oki. kohóm. Sztari Miklós oki. bányám.

1 tagságért" emlékérem Kováts Jenő oki. kohóm. Tiborc László oki. bányám.

Lostorfer Rezső oki. bányám. Ursitz József oki. bányám.

1 Aleva János oki. bányám. Makara Ambrus oki. bányám. Üveges János oki. gépészm.

■ Barta Alfonz oki. gépészm. Dr. Mátyási József oki. kohóm. Varga József közg. techn.

1 Barták Imre oki. kohóm. Dr. Mihalik Árpád oki. kohóm. Dr. Vörös Árpádné dr. Faragó Elza

1 Bencze Imre oki. bányám. Mikus Károly oki. kohóm. oki. kohóm.

■ Béres Antal oki. bányám. Nagy László oki. bgm. Dr. Vörös Árpád oki. kohóm.
Berki László oki. kohóm. Neuberger Antal oki. bányám. Wéber Vilmos oki. b.techn.

Bogenrieder Frigyes oki. o.b. techn. Németh Mihály oki. bányám.

Dr. Csaba József oki. olajmérnök Orbán József oki. bányám.

Csetneki János oki. bányám.

........ ........... ... ,........... .■■■■■■■........ ......

Pap László oki. b.techn.
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Molnár István

A választmány írásos beszámolója, a fő 

titkári előterjesztés és a hozzászólások 
alapján a következő határozati javaslatot 

terjesztjük a közgyűlés elé:

1. A közgyűlés megbízza a választ

mányt, hogy a bizottságok bevonásával 

vizsgálja felül, fejlessze és szélesítse to 

vább, alakítsa ki a jogi és pártoló tagtá 
mogatások korunknak megfelelő, lehető

leg hosszú távú szerződésekkel élő mód- 

és eszközrendszerét, amely alkalmas 

egyesületünk gazdálkodási stabilitásá

nak megteremtésére. Ennek elérésére 

úgy kell törekedni, hogy az OMBKE szak

osztályainak, helyi szervezeteinek érdek- 

ellentéte semmiképpen ne merüljön fel. 

Az egyesület alapvető célkitűzése olyan 

működtetés és tevékenység legyen, 

amely minden egyéni, pártoló és jogi tag 

számára érdemessé teszi az egyesülethez 
való kötődést, és így annak erkölcsi és 

anyagi támogatását.

2. A közgyűlés megbízza az OMBKE el

nökét és főtitkárát azzal, hogy az egye

sületi titkárság működtetési költségei, 

valamint az úgynevezett központi költsé
gek optimalizálása érdekében az ellenőr

ző bizottság bevonásával rendszeres fe 

lülvizsgálatot és indokolt esetben racio

nalizálást végezzen.

3. A közgyűlés ismételten leszögezi, 

hogy az egyesület szaklapjait a legerő
sebb összekötő kapocsnak tekinti az

egyesület tagjai között. Ezért színvona

las, a tagság igényeinek megfelelő, idő 

ben való megjelenésük érdekében a vá

lasztmány biztosítson feltétlen elsődle

gességet az egyesületi bevételekből a 

lapkiadási költségek fedezéséhez. A fel

vetett, különálló szerkesztésű havi hír

mondó kiadásának kérdését, költségvon

zatával együtt, a már létrehozott ad hoc 

bizottság vizsgálja meg.

4. A közgyűlés bízza meg a választ

mányt, hogy az egyesületi klub és köz

pont hasznosítása tárgykörében az 
OMBKE számára leggazdaságosabb meg
oldást dolgozza ki, és tegye meg a szük

séges lépéseket annak véghezvitelére.

5. A közgyűlés felhatalmazza a vá

lasztmányt, hogy amennyiben a közhasz

núsági előírásokkal kapcsolatban hivata
los ügyészségi, bírósági végzés vagy ha

tározat m iatt esetlegesen az alapszabály 

módosítására vagy külön intézkedés 

megtételére van szükség, akkor azt tegye 

meg.

6. A közgyűlés jóváhagyja a választ
mány azon döntését, amelynek értelmé

ben 1998. március 19-től megszűnik a 70 

éven felüli tagok, valamint az önálló ke

resettel nem rendelkező egyetemisták és 

főiskolások egyöntetű tagdíjfizetési kö

telezettsége, és az egyéni anyagi hely

zettől függő, saját megítélésű, 0-1200 
Ft/év közötti egyösszegű tagdíjfizetési 

hozzájárulássá változik át.

7. A közgyűlés felkéri a választmányt, 

hogy keresse a kapcsolódási pontokat 

hazánk ezeréves államisága alkalmával 

szervezett millenniumi rendezvénysoro

zathoz.

8. A közgyűlés egyetért a kárpátaljai 

árvízkárosultak megsegítése érdekében 

való egyesületi támogatási kezdeménye

zéssel.
9. A választmány vizsgálja meg annak 

lehetőségét, hogy szakmai helyszínekhez 

kapcsolódóan neves bányász vagy kohász 

nevét fémjelző rendezvények megtartá

sára kerüljön sor.

10. A dr. Horn János által felvetett 
bányászati kérdéseket a bányászati szak

osztály tételesen vizsgálja meg, és a vá

lasztmány egyetértésével azokra írásban 

adjon választ a szakosztállyal egyezte

te tt időpontig.
11. Ténylegesen javítani kell az 

OMBKE kommunikációs tevékenységén. A

közgyűlés a választmány és az illetékes 

szakosztályok felelősségévé teszi, hogy 

egyetlen központi jellegű, szakosztályi 

vagy helyi egyesületi nagyrendezvény 

esetében sem maradjon el a sajtó meghí

vása, a megfelelő híradás, indokolt eset

ben pedig a szakmai sajtótájékoztató 

szervezése.

12. A választmány megbízza az egye

sület ügyvezető igazgatóját, hogy az 

egyesületi tagok adatainak egyeztetését 

és folyamatos ellenőrzésének módját rö

vid határidőn belül rendezze.

Dr. Horn János javaslatához teszek ki

egészítést. Az 1997. évi bányászati tör 

vény elrendelte, hogy a bányászati múze
umoknak sok mindenről kell gondoskod

niuk. Tegyünk arra javaslatot, hogy a szi

lárdásványokkal kapcsolatos múzeumok 

fenntartásáról rendelkező 1997. évi CXL. 

törvény rendelkezésével hozzák össz

hangba a Gazdasági Minisztériumnál lé

vő 911/479/1998. sz. törvénytervezetet.

Dr. Tardy Pál

A most jóváhagyott változtatásokat f i 

gyelembe véve, szavazzunk arról, hogy a 

határozati javaslatokat elfogadjuk-e.
(A  k ü ld ö ttk ö z g y ű lé s  egy ta rtó z k o d á s s a l 

a h a tá ro z a t i ja v a s la to k a t  e lfo g a d ta .)

Exelnökünk, dr. Fazekas Já n o s  felaján

lotta, hogy az 1999. évi küldöttközgyű

lést Tapolcán tartsuk. Köszönjük a meg

hívást.
Ezzel végétért munkánk. A választ

mány és az egyesület vezetői a határoza

t i javaslatokban megfogalmazott felada

tok figyelembevételével fogják a követ
kező közgyűlésig munkájukat végezni. 
Megköszönöm mindazok munkáját, akik 

részt vettek ennek a közgyűlésnek az 

előkészítésében és lebonyolításában, 

házigazdánknak, a MÓL Rt.-nek, a Műve

lődési Ház vezetőjének, dolgozóinak, a 

kőolaj-, földgáz- és vizbányászati szak

osztálynak, a tótkomlósi Olajbányász ze

nekarnak és vezetőjének, P a tkós  G yulá 

n a k , az egyesület titkárságának és az írá

sos anyagok kidolgozóinak a munkáját.

(A  k ü ld ö ttk ö z g y ű lé s  a b á nyász- és kohász 

h im n u s z  e lé n e k lé sé ve l é r t  v é g e t.)
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Köszöntjük kitüntetett tagtársainkat!
z. Zorkóczi Samu-emlékérem

Horváth Csaba 

oki. kohómérnök

Az egyesületnek 

1953 óta tagja.

Szakmai pályáját a 

Csepeli Fémműnél 

kezdte, 1998-ig in 
nen ment nyugdíj
ba. Több szakmai 

konferencia szervezésében vett részt, 

számos esetben előadást is ta rto tt. Tag

ja a BKL Kohászat szerkesztőbizottságá

nak. 1990-94-ig a fémkohászati szakosz
tály elnöke volt. 1994-97 között egyesü
leti alelnökként tevékenykedett. A szí

nesfémkohászat tárgykörében 64 publi

kációja je lent meg.

Mikoviny Sámeul-emlékérem

Dr. Károly Gyula 

oki. kohómérnök

A Miskolci Egyetem 

Metallurgiai Intéze

tének igazgatója, 

egyetemi tanár, 

1962 óta tagja az 

egyesületnek, egy- 

egy cikluson át az 

egyetemi osztály titkára, alelnöke és el

nöke, 1994-97 között az OMBKE alelnö

ke volt. Kiemelkedő munkát végzett ok
tatóként és kutatóként, jelentős érdeme

ket szerzett az egyetemen a hagyomá

nyok ápolásában.

Péch Antal-emlékérem

Dr. Mezei József 

oki. kohómérnök

A Magyar Vas- és 

Acélipari Egyesülés 

ügyvezető igazgató
ja. Az egyesületnek 
I960 óta tagja.

1985-től a vaskohá

szati szakosztály el

nöke volt, 1990-97 között egyesületi al

elnökként tevékenykedett. Kiemelkedő 
egyesületi munkát végzett a nemzetközi 

kapcsolatok építésében, a hagyományá

polásban és a laptámogatás területén.

Molnár István oki. kohómérnök

A Kőbányai Köny-nyűfém mű osztályveze

tője. Az egyesületnek 1966 óta tagja.

1974-től a fémkohászati szakosztály ve
zetőségi tagja, majd 1985-től a szakosz

tály titkára. 1994-97 között az egyesület 

főtitkárhelyettese volt, jelenleg az ellen

őrző bizottság tag

ja. Jelentős publi
kációs tevékenysé
get végzett: mini

könyveket szerkesz

te tt, illetve a Fém- 

kohászati értelmező 

szótár társszerkesz
tője volt.

Debreczeni Márton-emlékérem

Szombatfalvy Rudolf oki. kohómérnök

Mérnöki irodája van, a FOSECO magyaror
szági képviselője. Szakmai munkáját több 

nyertes pályázat és díj fémjelzi. 1969 óta 

tagja az egyesületnek. Részt vett a szé

kesfehérvári helyi szervezet megalapí

tásában, majd újjáalakításában, amely

nek titkára és elnöke is volt. Az öntö

dei szakosztályban 

1977-től vezetőségi 

tag, 1986-90-ig al- 

elnök, majd 1990- 

97-ig szakosztályel

nök. Nevéhez fűző
dik a X. és XII. ön

tőnapok megszerve

zése.

Kerpety Antal-emlékérem

Dr. Szabó Zoltán oki. kohómérnök

A Dunaferr Acélművek Kft. fejlesztési fő 

mérnöke. Az egyetemnek 1959 óta tagja.

1992—95-ig a dunaújvárosi helyi szerve
zet alelnöke, jelen 

leg vezetőségi tag

ja. 1997 óta a vas- 

kohászati szakosz

tály metallurgiai 
szakcsoportjának 
elnöke és a MTA 

Veszprémi ТВ me

tallurgiai munkabi

zottságának társelnöke. Jelentős oktató 

tevékenységet végzett a Miskolci Egye

tem Dunaújvárosi Főiskolai Karán óraadó 

tanárként, tanszékvezető docensként, 
majd főigazgató-helyettesként.

OMBKE Egyesületi Munkáért oklevél

Hartmann Levente oki. kohómérnök

A Miskolci Egyetemen részt vett az OMB
KE 100 éves ünnepségének rendezésé

ben, valétabizottsági tag volt. Tagja az 

i notai helyi szerve

zet és a fémkohá

szati szakosztály 
vezetőségének, va

lamint az egyesület 

környezetvédelm i 

és hulladékhaszno

sítási szakbizottsá

gának.

Huszics György oki. kohásztechnikus

1971 óta tagja az egyesületnek. Az öntö

dei szakosztály rendezvényeinek rend

szeres szervezője.

Az Öntödei Múzeum munkatársaként 

odaadó lelkesedéssel segíti, tervezi a 

múzeum jövőjét.

OMBKE Egyesületi Munkáért plakett

Papp Péter oki. kohómérnök

1971 óta az OMBKE tagja, 1990-től a 

székesfehérvári he

lyi szervezet titká 

ra, 1994-től szer

vezőtitkára. Fon
tos tevékenysége a 

szervezeten belüli 

szakmai csoportok 

tevékenységének 

összehangolása, a 

közel 200 fős helyi 
szervezet munkájának megszervezése.

Gratulálunk k itü n te te tt tagtár 

sainknak és további eredményes 
m unkát kíván a BKL Kohászat 
szerkesztősége!

132. évfolyam, 1. szám • 1999. január
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60 és 50 éves egyesületi tagságukért kitüntetettek

40 éves egyesületi tagságukért kitüntetettek

Felhívás Tagtársainkhoz és Olvasóinkhoz! A BKL Kohászat szerkesztó'bizottsága javaslatának alapján és élve 

a havonkénti megjelenés adta lehetőséggel, az Egyesületi Hírmondó rovatban rendszeresen helyet adunk az Önök 

véleményének. Várjuk kohászatunk és egyesületünk helyzetével kapcsolatos jobbító  szándékú leveleiket.

A leveleket az OMBKE címére, vagy a v.bogi@ euroweb.hu e-m ail címre kérjük. A Szerk.

Egyesületi Hírmondó

R u h m a n n  J e n őD r. D o b o s  G y ö rg y V á r h e ly i R ezsőS e lm e c z i B é la [ДЯТтТЯ И Л  Пи ̂ А Д ;

D r. K lu g  O ttó

Mikus Károly Pittner Magda Pogány Gyula

Szarka János Dr. Vörös Árpádné

D r. H o z n é k  J á n o s D r. M á ty á s i J . D r. M ih a l ik  Á rp á d

Rácz József SaLakta István

Szomolányi Tibor Dr. Vörös Árpád



Májusban nyit 

az INDUSTRIA '99
Időarányos összehasonlításban a tavalyi

hoz képest idáig több kiállító jelentke 

zett a Beruházási javak nemzetközi 

szakvásárára, s nőtt a lekötött terület 

nagysága is. Az INDUSTRIA a régió egyik 

legjelentősebb ipari kommunikációs-üz

leti fóruma. A HUNGEXPO Rt. szervezésé

ben most hetedik alkalommal nyitja meg 

kapuit május 11-én. Az öt napon át -  

május 15-ig -  nyitva tartó rendezvény az 

ipar egyes ágazatait reprezentáló szak- 

kiállításokat hozza egy tető alá. Az infor 

mációk koncentrálásával kiváló lehetősé

get teremt az iparban jelen lévő gazda

sági folyamatok áttekintésére.

Az INDUSTRIA szakvásáron legna

gyobb számban hazai cégek mutatkoznak 

be, de a nemzetközi elismertséget mu
tatja, hogy tavaly már 22 országból ér

keztek kiállítók. A szervezők hasonló ará

nyú érdeklődésre számítanak ebben az 

évben is.

A rendezvény látogatóinak száma 

1998-ban 30.000 fölé emelkedett. A már 
korábban bevezetett látogatói regisztrá

ciónak köszönhetően a látogatók me

goszlásáról is pontos adatok állnak ren

delkezésre. Eszerint 69% volt azoknak az 

aránya, akik kifejezetten szakmai, üzleti 
céllal érkeztek az INDUSTRIÁ-ra.

Mindezen kedvező változások megmu

tatkoztak a kiállítók körében végzett fe l

mérésekben is. A résztvevők jelentős há

nyada céljaik megvalósulását sikeresebb

nek ítélte 1998-ban, mint a megelőző al

kalommal. Ezt mutatja az 1. grafikon.

Szintén e felmérésben végzett vizsgá

lat szerint igen kedvező a naponta kötött 

üzleti kapcsolatok alakulása. A résztve

vők 89%-a minden nap létesített üzleti 

kontaktust.

A nagyobb kiállítási siker nagy mér

tékben hatott az ez évi részvételi szán

dék megítélésére, szignifikánsan nőtt a 

kiállítani szándékozók, csökkent a részt 

venni nem akarók, s jelentősen csökkent 

a bizonytalanok aránya. Mint azt a cikk 

elején jeleztük ez a szándék egyenlőre 

megvalósulni látszik.

Az egyes ágazatokat megjelenítő szak- 

kiállításokat külön-külön tekintve van

nak azonban különbségek, amelyek a 

gazdasági ágak eltérő helyzetét tükrözik. 

A '98-ban mintegy 2168 m2-en rendezett 

MINEX-METEX kiállítóinak 29%-a bányá

szatot, 71%-a kohászatot képviselte. A 

vásári nagydíjak közül kettőt kohászati 

vállakózás kapott. Az idén ismét kiállíta 

nak olyan jelentős cégek, mint a SILCO- 
INOX Kft., az ITAL-INOX Hungária Kft., a 

Fogaskerékgyár Kft. A Magyar Vas és 

Acélipari Egyesülés és a Magyar Öntésze- 

t i  Szövetség kollektív megjelenésére az 

idén is sor kerül.
Jól halad a kísérő rendezvények előké

szítése. Várhatóan több színvonalas kon

ferencia gazdagítja a programot. Kiemelt 

jelentőségűnek ígérkezik környezetvéde

lem aktuális kérdéseit érintő rendezvény, 

mely szász tartományi és az érintett ha-

Naponta átlagosan hány üzleti 

kapcsolatot sikerült létesítenie  

a kiállítóknak

Egyet sem: 3%

1. grafikon
Egyéb

Új üzleti kapcsolat 

Konkurencia megismerése 

Piaci információk gyűjtése 

Új termékek bemutatása 

Cégtevékenység ismertetése 

Indexnövelés 

Piaci jelenlét prezentálása 

Meglévő üzleti kapcsolatok

zai szövetségek közreműködésével való

sul meg. Az idén kiemelt téma a minő

ségügy is, a Magyar Minőség Társaság a 

minőségbiztosítás aktualitásairól tart 

előadássorozatot.
Az idén sem marad el a nagy presz

tízsértékkel bíró INDUSTRIA nagydíjak 

átadása. A pályázatok elbírálását a 

MTESZ szakmai irányításával működő 

zsűribizottság vezetésével összeülő zsűri 

végzi. A pályázati íveket február folya
mán kapják meg a szak
vásár kiállítói.

Az INDUSTRIA je len tke 

zési határideje: 1999. 
január 30.

A szervező HUNGEXPO 

Rt. ezután is fogad el je 

lentkezéseket, de a nagy 

érdeklődésre való tekin 
te tte l a késlekedőknek 

számolni kell azzal, hogy 

a frekventált helyek ko

rábban elkelnek. (X)



7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
/7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

7
7

.N

Pályázati felhívás
Dr. Kapolyi László, a Magyar Tudo
mányos Akadémia rendes tagja java

solta, hogy az 1999. évi Szent Bor

bála-napot a közelgő ezredforduló 

jegyében tegyük emlékezetessé a 

bányász-kohász társadalom számára
• pályázat kiírásával,
•  a legjobb pályamunkák, ill. 

azok rövidebb változatát a szaklapok 

hozzák nyilvánosságra,

• a pályázókkal és meghívandó 

külföldi szakemberekkel 1999 Borbá
la-napjához kapcsolódva szervezzünk 

konferenciát.

A javasolt program költségeinek 

fedezéséhez dr. Kapolyi László je 

lentős támogatást biztosít. Pártoló 

tagjainktól további támogatásokra is 
ígéretet kaptunk.

A kezdeményező dr. Kapolyi Lász

ló javaslatát elfogadva az Országos 

Magyar Bányászati és Kohászati 

Egyesület ezúton pályázatot hirdet 

olyan pályaművek elkészítésére, 

amelyek a magyar bányászatnak és

kohászatnak az elmúlt évszázadban 

kialakított maradandó, a következő 

évszázadra is „átmenteni" érdemes 

egyes értékeit -  tudás, technológia, 

munkakultúra -  mutatják be.

A pályadíjak a következők:

1 db I. díj: 200.000 Ft,

2 db I I .  díj, egyenként 150.000 Ft, 

5 db I I I .  díj, egyenként 100.000 Ft.

A pályamunkák 1999. június 30-ig 

nyújthatók be jeligésen az OMBKE 

titkárságára.

A pályamunkákhoz a je ligét kívül

ről feltüntető borítékot kell csoma

golni, amely lezárt boríték tarta l

mazza a szerzó'k nevét és címét, to 

vábbá nyilatkozatot arról, hogy

• felkérés esetén készek az eddig 

máshol még nem publikált, eredeti 

pályamunkát az 1999. november 

30-december 1-jén tartandó konfe

rencián előadás formájában ismer

tetni,

•  a szerzői jogok fenntartásával 

hozzájárulnak a pályamunkák, illetve 

erre alkalmas, 20.000 leütésnél nem 

terjedelmesebb, és a közölhetőség 
formai fe ltéte le it kielégítő változa

tának a publikálásához a témaköri- 

leg illetékes OMBKE szaklapban.

A pályamunkákat bírálóbizottság 
értékeli. A bírálóbizottságot az 
OMBKE elnöke az érin te tt bányászati 

és kohászati szakosztályok és az 

egyetemi osztály elnökével konzul

tálva, a szaklapok felelős szerkesz

tőinek bevonásával hozza létre. A 
bírálóbizottság 1999. augusztus 31- 

ig dönt a pályadíjak odaítéléséről, 

és tesz javaslatot a szerkesztőbi

zottságnak a publikálásra, továbbá a 

konferencia rendezőinek az előadá

sokra.

A pályadíjak a konferencián kerül

nek átadásra.

Budapest, 1999. január 28.

Dr. Tardy Pál 

az OMBKE elnöke
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Meghívó
Az Országos Magyar Bányászati 

és Kohászati Egyesület az ellen

őrző bizottság előterjesztésére, 

az alapszabály 9. §. 4. ponjávat 

összhangban

1999. február 25-én , 15 órakor 

rendkívüli közgyűlést tart.

Helyszín: 1027 Budapest, Fő u.
68., VII. em. 700. (Konferencia- 

terem)

Napirend: Az alapszabály módosí

tása.

A rendkívüli közgyűlés összehívá
sát az te tte  szükségessé, hogy a 

Fővárosi Bíróság az egyesület 

közhasznú szervezetként való 

nyilvántartásba vételéhez további 

módosításokat lát szükségesnek 
alapszabályunkban.

Dr. Tardy Pál, az OMBKE elnöke

VAW alumíniumtechnika K ft
a győri Ipari Park-ban működő üzemünk piacvezető 

autógyárak beszállítójaként korszerű motorokhoz 
kokilla-öntéssel hengerfejeket és motorblokkokat állít elő.

Folyamatosan növekvő célkitűzéseink valóra 
váltásához keresünk:

(5кпг©Ш)В0 ©ж и й ши ж п г®?
olyan szakember személyében, aki műszaki 

egyetemi/fóiskolai végzettséggel, öntödei gyakorlattal, 
valamint jó németnyelv-tudással rendelkezik.

Bővebb tájékoztatás:

Pataki A ntal szem élyügyi vezetőnél

Tel.: (36) 96/512-126

V
Levélcím : 9002 Győr, Pf. 100
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Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület lapja. 

Alapította Péch Antal 1868-ban.



T A R T A L O M F R O M  T H E  C O N T E N T

Vaskohászat

^  Sziklavári János -  Takács István

XIII. országos nyersvas- és 

acélgyártó konferencia

Öntészet

■ И  I.  Ripoşan -  M. Chişamera -  

L. Sofroni -  S. Stan -  M. Liliac

A gömb- és átmeneti grafitos 
öntöttvas gyártástechnológiájának 

fejlesztése. I I .  rész

Fémkohászat
■ s  Szablyár Péter

Az A PC sztori

■ 0  Morandininé Harrach Ágnes -  

Harrach Walter

Magyarország gazdasági élete és 
az európai szervezetekhez való 

csatlakozás

Jövőnk anyagai, 

techno lóg iá i

E D  ... különben technológiai 

rabszolgaállammá válunk ...

Interjú Prof. Dr. Pungor Ernővel 

E D  Bagyinszki Gyula -  Réti Tamás -  

Felde Imre

Edzett acél felületi keménység

eloszlásának becslése. I. rész

Egyesületi hírmondó

■D3 Évzáró választmányi ülés

Öntészet rovatunkat az 1950-ben 

indított és 1991-ben megszűnt 

önálló szaklap, a BKL Öntöde 

utódjának tekintjük.

Sziklavári J. -  Takács I.:  The X II I .  Hun

garian Iron- and Steelmaking Confe

rence. Balatonszéplak, 10-11  Septem 

ber o f 1998 ......... .. .........................  45

The papers read during the conference 

reflected well the changes in the ind i

genous iron-metallurgy, taken place du

ring the last decade. The participants 

got a true information on the situation 

of the enterprises active in the region. 
Despite of the fact, tha t the first signs 
of he steel crisis appeared even at that 

time, by far than greater part of the pa

pers discussed the need of the techno

logical updating and its possible modes. 

Key words: iron metallurgy, steel indus
try, technical updating, steel crisis, Hun

gary's steel industry

J. Ripoşan - M. Chişamera -  L. Sofroni 

-  S. Stan -  M. Liliac: The Development 

of the Production Technology of Duc

tile  and Vermicular Cast Iron.

Part I I . ..................................  59

Szablyár P.: The APC Story -  or Tes- 

seras of the Ajka High-Pressure Foun

dry's Investm ent History Unkown t i l l  
Now .................................................  67

The Hungarian Aluminium Corp. decided 

in 1978 to establish an up-to-date high- 

pressure foundry in Ajka. The author de

scribes on the base of his own expe

rience and of that ones of press publica

tions the history of the preparation and 

carrying out of the investm ent.

Key words: high-pressure foundry, fea

sib ility study, casting machine, foundry 

furnace

Mrs Á. Harrach-Morandini -  W. Har

rach: Hungary's Economic Life and its  

Association with the European Organi

sations ...........................................  70

Since 1989 Hungary made i t  clear i t  

wants much closer ties and association 

with the EU as soon as possible. To reach

the membership strong efforts are need

ed on the economic and political field. 

The EU finances the exchange of know

ledge and expertise trough partnerships, 
links and networks at all levels of so

ciety. Some new members of the EU are 

afraid of the Middle-East-European part

ners, because they think to become in 

more d ifficu lt position on the interna 

tional market. Hungary is already mem
ber of the OECD and has proved its abi

lity  to  co-operate in international com

munities.

Key words: European Union, OECD, in 

ternational co-operation, environmental 
policy, neighbours in Europe, free mar
ket, protectionism

Bagyinszki Gy. -  Réti T. -  Felde I.:  Es

tim ation of Hardness Profile in Harde

ned Surface of Steels after Rapid Aus- 

ten itia tio n  and Quenching ........... 78

A new phenomenological model and 

computational method has been deve

loped for predicting as quenched hard

ness of steels after rapid austenitization 

and quenching. The model is based upon 

the concept of the complex process 

parameter derived from a differential 

equation characterizing the kinetics of 

the non-isothermal transformations. A 

fundamental property of this complex 

process parameter is tha t i t  depends not 

only on the temperature cycle, but also 

on the rate of temperature change. The 

applicability of the new approach is 

demonstrated on the basis of computer 

simulation and laser hardening experi

ments with a low alloy hypoeutectoid 

steel.
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Vaskohászat
Rovatvezetők:

Dr. Szabó Zoltán 

Dr. Verő Balázs

SZIKLAVÁRI JÁNOS -  TAKÁCS ISTVÁN

X III. országos nyersvas- és acélgyártó
konferencia

BALATOHSZÉPLAK, 1998. SZEPTEMBER 10-11.

A konferencián elhangzott előadások jó l tükrözték a hazai vasmetallurgiá

ban az elmúlt tíz évben bekövetkezett változásokat. A borsodi térségben mű

ködő vállalatok helyzetéről is reális tájékoztatást kaptak a résztvevők. Bár 

az acélpiaci válság jelei már ekkor mutatkoztak, az előadások zöme a tech

nológiamegújulás szükségességéről és lehetséges módjairól szólt.

A magyar vaskohászat az ország iparában 

elvesztette stratégiai szerepét, de sajnos 
igaz ez az acélt feldolgozó hazai ipar
ágakra is.

Acéltermelésünk (és -felhasználásunk) 

5-6 évtizeden keresztül a világtermelés

nek hozzávetőleg a 0,5 %-a volt (1. áb-

• Sziklavári dános okleveles kohómérnök 

a műszaki tudomány doktora 1950-ben 

kapott diplomát Sopronban, a Műszaki 

Egyetem Kohómérnöki Karán. 1967-ben 

kandidált fiz ika i kémia terén írt disszertá

ciójával. Nagydoktori címét 1984-ben véd

te meg. Pályáját Diósgyőrben az acélkohá

szatban kezdte, a KGMTI-ben fo lyta tta , 

majd 1978-tól nyugdíjazásáig az OMFB- 

ben dolgozott, mindenütt vezető beosz

tásban.

•  Dr. Takács István oki. kohómérnök

1961-ben végzett az NME-n. 1961-74-ig a 

Dunai Vasműben acélgyártó, majd energe

tikus, később termelésvezető. 1974-93-ig 

a TÜKI tudományos osztályvezetője. Dok

tori értekezését 1983-ban véde meg „az  
acélgyártás energetikai és metallurgiai fo 

lyamatai kölcsönhatásának vizsgálata" 

témában. 1993-tól a Dunaferr-ben ener- 

gotechnológiai menedzser.

ra), s ezen az sem változtatott, hogy 

például megépítettük a Dunai Vasművet; 

nem váltunk a vas- és acél országává, 
csupán nem kerülhettük el kor kihívását. 

Az utóbbi 10 év acéltermelése (és GDP 

alakulása) azt mutatja, hogy nem a ter

melés további csökkentésére, hanem nö

velésére lesz szükség. Ennek most ellent
mondani látszik a terebélyesedő pénz

ügyi válság, minek hatására az acélárak 

csökkennek, a külpiac szűkül, a magyar 

gazdaság növekedési üteme is megtor

panni látszik.

A vasmetallurgiai gyártósoraink fe j
lesztésére pedig, mindezek ellenére a 

piacképesség növelése céljából is szük

ség van.

Az elmúlt évtized során leállt a Borso

di Ércelőkészítőmű, Ózd és Diósgyőr 

nagyolvasztói, Ózd martinkemencéi és a 

diósgyőri acélgyártó konverter. így a ko

rábban üzemelt három teljes ciklusú 

kombinátunk közül csak Dunaújvárosban 

van nyersvas-, valamint koksz- és zsugo- 

rítványgyártás is, Diósgyőrben hulladék

ból ívkemencében gyártanak acélt, Óz- 
don viszont csak vásárolt bugát lehet 

feldolgozni.

Az üzemelő berendezések fejlesztése -  

vagy új technológia kialakítása -  nélkül

a hazai igényeket nem lehet kielégíteni, 

és a külpiacon sem lehetünk versenyké

pesek.

A konferencia előadásainak témája 

tükrözte a hazai vasmetallurgia vázolt 
helyzetét.

A nyitó előadást Hónig Péter a Gazda

sági Minisztérium iparért felelőes állam

titkára mondta el. Üdvözölte a konferen

cia kül- és belföldi résztvevőit és utalt 

arra, hogy az ipar szerkezetátalakítási 
folyamata folytatódik. A piaci verseny

ben azonban új versenytársak is megje

lentek, így már nem elég a technológiá

kat fejleszteni, hanem forrásokat kell át

csoportosítani, például az alapanyag- 

gyártás területére. Termékeink piacké

pességének megtartása érdekében költ

ségstratégiákat kell kimunkálni, s az 

uniós gyakorlathoz közelítve a magyar 

iparpolitika elfogadtatását kell szorgal

mazni. Mindehhez szükség van az ilyen 
konferenciákra, a tudomány és a gyakor

lat szakembereinek véleménycseréjére is.

A tudomány és az ipar c. előadásá

ban* dr. Michelberger Pál az utóbbi 

200-300 évre visszatekintve elemezte, 

hogy milyen volt a kutatás és fejlesztés 

kölcsönhatása. A tapasztalat azt mutat

ja , hogy a műszaki csúcsszínvonalat biz

tosító termékeket csak tudásbázisű tech

nológiákkal lehet létrehozni.

Az ülés a bevezető előadásokat köve

tően is -  mindkét napon -  plenáris ma-

* Megjelent a BKL Kohászat 1998/11-12. 

számában.
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1. ábra. A világ és Magyarország acéltermelése

radt. Az ebből és a mindössze kétnapos 

konferencia időtartamból adódott idő 

hiányt az hidalta át, hogy a dolgozatok 
egyharmadát poszteren mutatták be a 
szerzők.

A konferencia előadásainak 

rövid ismertetése

A vaskohászati vállalatok helyzete és 

stratégiája

A vaskohászat helye és szerepe a magyar 
gazdaságban, különös tekintettel a Duna- 
fe rr tevékenységére címmel Horváth Is t 

ván, a Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés 

elnöke, a Dunaferr Rt. elnök-vezérigaz

gatója megállapította, hogy vaskohásza

tunk a magyar gazdaságban elvesztett 
stratégiai helyzetét valószínűleg nem 
szerzi vissza, hiszen kohók már csak Du

naújvárosban üzemelnek.

A Dunaferr az egyetlen teljes ciklusú 

kombinát; 1 m illió tonna termelésű kok

szolóval, 0,9 m illió tonnás zsugorítómű
vel rendelkezik. Két db 1000 m3-es kohó

ja jónak ítélhető teljesítményű és ener

giafelhasználású. A kohók betétje a saját 

zsugorítvány mellett fele arányban a 

FÁK-tagállamokból származó pellet. Az 

évi 1,5 m illió tonna acélt 1 db 130 ton 
nás konverterben gyártják és 2 db 2 szá

las függőleges elrendezésű öntőgépen 

öntik le.

Az előadó kiemelte, hogy a legfőbb 

gyártóberendezések a kohók közül, az I. 
számút a legutóbbi 1997. évi karbantar

tás során úgy építették át, hogy a falazat 

tartóssága legalább 10 év legyen, s az 

esetleges technológiaváltásig is kitart 
son. Kívánatosnak ítélte a lemezből to 

vábbfeldolgozott termékek arányának 

növelését.

Reményét fejezte ki, hogy a jelenlegi 

acélipari válság nem lesz tartós és meg
találják a túlélés módját is.

A termelés és termékszerkezetváltás fe l 

adatai Diósgyőrött címmel ta rto tt előadá

sukban dr. Julius Bacsó, a DAM vezér- 

igazgatója és dr. Julius Láng, a DAM mű

szaki igazgatója az új többségi tulajdo 
nos integrált vasművéről, a Kelet-Szlová
kiai Vasműről is adtak áttekintést. A 24 

ezer fő t foglalkoztató vállalatcsoport 

profilja a Dunaferrhez hasonló. Évi 3,1- 

3,3 m illió tonna a melegen hengerelt le

mez mennyisége, melyből 1,7-1,9 millió 
tonna hideghengerlésre is kerül. A leme
zek egy részét ónozzák, horganyozzák 

vagy műanyaggal vonják be. A mű lemez

termékeinek 70%-a exportra ju t.

A DAM 1998. januári privatizálása 

után megszüntették a likviditási problé
mákat, folyamatosan biztosították az ív 

kemence részére a hulladékbetétet, kizá

rólagossá tették a folyamatos öntést, le

á llították a durvahengerműben a blokk

sort és az izzító kemencéket. A veszteség 
hónapról hónapra csökkenő mértékű.

A további fejlesztést arra alapozzák, 

hogy a Diósgyőrben gyártott ötvözött, ill. 

ötvözetlen rúd- és idomacélok a magyar 

ipar számára nélkülözhetetlenek és kül

földön is keresettek. A kiszállítást az 
1997. évi 270 kt-ról 2000-re 386 kt-ra kí

vánják növelni az 

ötvözött, minőségi 

acélok arányának 

egyidejű növelése 

mellett. A nemes- 

acélhengerde kor

szerűsítő fejleszté

sére közel 2 Mrd 

forin tot fordítanak. 

Hároméves fejlesz

tési tervükben a 

termékek minősé

gének javítására, 

az energiamegta

karításra és a kör

nyezet védelmére 
számos intézkedést 

irányoztak elő. 

Az Ózdi Acélmű

vek Kft. jelenlegi helyzete és tervezett fe j 

lesztései című előadásban Vaktor Elemér 

gazdasági igazgató a rúd- és dróthenger- 
mű jelenlegi tevékenységéről, dr. Szikla

vári István műszaki igazgató a tervezett 

m inim ill építéséről szólt. A gyár új tu la j

donosa a Max Aicher & Со. GmbH a vá

sárláskor, 1997 májusában vállalta a gaz
daságos működtetést és miniacélmű fel
építését.

Az 5,5-12,0 mm átmérőtartományban 

gyártott hengerhuzal és a 8-40 mm átmé

rőtartományban gyártott betonacél ter

melése 1998-ban várhatóan a tervezett 
200 kt-val szemben -  elégtelen piacvéde
lem miatt -  kb. 170 kt lesz, de remény 

van az év veszteség nélküli lezárására.

A helyzetet a helyben való acélgyártás 

javítaná. A miniacélművet Olaszország

ból és a régi gyárból áttelepítésre kerülő 
részegységekből építik fel. 60 tonnás 42 
MVA-es elektrokemencét, 65 t/adag mé

retű 12,7 MVA-es üstkemencét és 4 szá

las, 120x 120 mm, illetve 160x160 mm 

méretű buga öntésére alkalmas öntőgé

pet kívánnak üzembe helyezni. A terve
zett költség 5,5 Mrd Ft.

Energia- és környezetvédelem

A primér kohászati technológiák súlya a 

vaskohászat energiafelhasználásában és 

környezetszennyezésében című előadás 

során bemutatott adatok megerősítet

ték, hogy a primér technológiai fázisok 

(a zsugorítmány-, nyersvas- és acélgyár
tás) a vaskohászat energiaszükségleté-
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nek kb. 70%-át igénylik, és ezek károsa

nyag (СО, S02, NOx és por) kibocsátása 

az összes emissziónak 75-95%-a. Ennek 

megfelelően hazánkban és a fe jle tt or

szágokban egyaránt jelentős erőfeszíté

seket tesznek az energiafelhasználás és a 

szennyezőkibocsátás csökkentésére. Az 
EU-hoz való, küszöbönálló csatlakozá

sunk okán a környezet védelmére sürgős

séggel további költségeket kell áldoz

nunk (dr. Tardy Pál).

Zsugorítvány- és nyersvasgyártás

Agglomeráló gépek gyújtókemencéje tár 

gyú poszter megismertetett a román IP- 

ROMET cégnek Romániában 107028-B1 
számon, 1990-ben szabadalmaztatott 
zsugorítóműi gyújtókemencéjével. A ke

mence több lamellás konstrukciójú, bol

tozatra szerelt égővel van ellátva. Lehe

tőség van az égőkön a primer és szekun
der levegő arányának változtatására, így 
ezzel és a kemence függőleges helyzeté

nek módosításával optimalizálni lehet a 

láng irányítását a betétre.

A módszer alkalmazásával a gyújtási 

hőigény 250 M J/t-ról a harmadára csök

kent. Eddig három üzemben kilenc zsu
gorítógépre szerelték fel a berendezést 

(R. Pivniceru, Kövesi P., 0. Dolinschi, A. 

Semenescu).

A betétösszetétel optimalizálása a Du- 
naferr Acélművek Kft. nagyolvasztóiban c. 

előadás alapján is nyilvánvaló, hogy a 

BÉM leállítása után üzemben maradt 

egyetlen vasérczsugorító-művünk üzem

ben tartása a Dunaferr számára a kohók 

következő 10 évének üzemeltetéséhez 

feltétlenül kívánatos. A kohói betétben a 
zsugorítmány arányát 45-50% alá csök

kentve u.i. a nyersvas önköltség növeke

désével kellene számolni, s igaz ez akkor 

is, ha a közepes minőségűnek ta rto tt 

FÁK-pellet helyett a világ legjobbjának 

minősített svéd olivinpelletet használ
nák. A nagyobb bázikusságú zsugorít- 

vánnyal a pellet kovasavjának kedvező 

megkötése érhető el. A zsugorítvány- 

gyártás azért is kívánatos, mert így a 

műben 85-95 kt/év mennyiségű vastar

talmú hulladék zsugorításával évi 500 
m illió Ft értékű import érc váltható ki.

Az üzem környezetkárosítását termé

szetesen mérsékelni kell. Új mű építése a 

vállalatcsoport távlati fejlesztésére vo

natkozó döntés függvénye (Tóth László).

A nyersvasgyártás fejlődése és jelenlegi 

helyzete a Dunaferr Acélművek Kft-ben c. 

előadásban áttekintést kaptunk az 1954- 

re és 1957-re megépült kohók fejleszté

seiről, a nyersvasgyártás betétanyagai
nak változásáról és a nyersvasgyártás 
technológiájának fejlesztéséről.

A 700 m3-es kohók térfogatát több 

lépcsőben 960, ill. 1033 m3-re növelték, 

és a kohókat növelt toroknyomással üze
meltetik. Többször módosították többek 
közt az adagolószerkezetet, a medence 
tűzálló anyagát és a kritikus zónák hűté

sét. Bővítették a léghevítőparkot.

A saját zsugorítómű és kokszolómű 

beindulásával javult a betét. 1986-tól az 

új kokszolómű üzembehelyezésével ki
váló minőségű le tt a koksz. Az utóbbi 
években javították a zsugorítmány ho

mogenitását, optimalizálták az elegyet, 

melynek Fe-tartalma 58-59% lett. A 

zsugorítóba és a kohóba adagolt salak
képzők mennyisége a 6-7 évvel ezelőt
t i 380 kg/tnyv-sal szemben most csak 

250 kg/tnyv, a kokszfogyasztás 500- 

510 kg/t, 30-45 m3/ t  földgáz behívásá

val. Az üzem napi termelése 1997-ben 

3600 t  nyersvas volt.

A továbbiakban az üzembiztonság és 
az üzemidőalap növelését tartják fontos

nak. Ennek jegyében pl. a főcsatornák

hoz nagy tartósságú kiöntőmasszát hasz

nálva 4-ről 8 hetesre növelték a karban

tartási ciklust, és 1997-ben az I. kohót 
10 év tartósságúra tervezve építették át 

(Rokszin Zoltán).

Az előadás felkért hozzászólója, Haj

dics László, a Dunaferr kokszgyártásának 

azokat a főbb mozzanatait ismertette, 

melyek a kohókoksz minőségének javulá
sát eredményezték.

Ezek sorában említette, hogy a I I I .  

blokk, ill. a szárazoltó üzembelépésétől a 

koksznedvesség 5%-ról 0,5%-ra csök

kent, és nőtt a dobszilárdság. 1991-től 

kis S-tartalmú szeneket feldolgozva 1% 
alá csökkent a koksz S-tartalma. Az utób

bi években a szénelegyet is úgy állítják 

össze, hogy a kívánt, minél kisebb reak

cióképességű kokszot nyerjék.

Nagymennyiségű szénpor adagolásával 

(a Kassai Kombinátban) szerzett tapasz
talataikat írták le a kombinát szakembe

rei. A leírás szerint a szénpor behívá

sához kis portartalmú elegyre, jó  minő

ségű kokszra, az égési levegő oxigénnel

való dúsítására van szükség. A kerületi 
járat kialakulását elkerülendő módosíta

ni kell az érc-koksz adagolást. A szénpor 

pirolíziséhez a szén legalább 80%-ának 

90 pm-nél kisebb szem nagyságúnak kell 

lennie.
Mindemellett kellő égéstérnek kell a 

fúvókák előtt rendelkezésre állnia. Fon

tos a szén kis (6% alatti) hamu- és 

(0,3% alatti) kéntartalma is.

Mindezek betartásával, több évi töké

letesítéssel az 1994. évi 122 kg/t-ró l 
1998 februárjára 160 kg/t-ára sikerült a 
szénpor mennyiségét növelni. Ilyen 

üzemmód mellett 360 kg /t salakképző

désnél 320 kg /t a kokszfogyasztásuk.

(A gazdaságosságról nem írtak; egyéb 

adataik szerint a szénőrlő létesítésének 
megtérülési idejét kilenc évben határoz
ták meg.) (Verespej, Nemcovsky, Takác, 

Silvási, Mitró).

A téma felkért hozzászólója, Lehoczki 

József elmondta, hogy a Dunaferr eseté

re is vizsgálták a szénporbefúvás lehető
ségeit és gazdaságosságát.

Számításuk szerint oxigén adagolása 

nélkül a jelenleg befújt földgázmennyi

ség lenne kiváltható. Kb. 50 kg /t szén

por befúvatásával adódna kismérvű meg

takarítás. Nagyobb mennyiségű szénpor 
adagolása oxigénfelhasználással -  annak 

nagy ára m iatt -  már növelné az üzeme

lési költségeket. Más oldalról a kis kohó

átmérő és az elegy 10 % fe le tti portartal

ma m iatt nincs esély 100 kg/t-nál na
gyobb szénpormennyiség felhasználásá

ra. A Dunaferrben bőséges a kokszgyártó 

kapacitás, elmaradó kokszolói beruhá

zással sem lehet számolni, így a szénelő

készítőmű semmiképp nem térülne meg.

A szénporbefúvási technológia elma
radása vélhetően ezért nem je lent hát
rányt, hiszen azt a kokszeladásból szár

mazó haszon ellensúlyozza.

Keresztirányú áramlások a nagyolvasz

tóban címen ta rto tt előadásban arról 

hallhattunk, hogy a nagyolvasztón belü
li gázáramlás mikéntje -  egyebek mellett 

-  a falazat tartósságára nagy hatással 

van. A megfelelő adagolószerkezet hasz

nálata és adagolási technológia alkalma

zása segíthet az optimális üzemmenet

hez. Ennek fenntartására, ill. ellenőrzé
sére -  a szokásos mérőszondákon tú l -

1995-ben Duisburgban a Thyssen Stahl

1. nagyolvasztójába az elegy felszíne 

alatt 4 m-rel mérő, a függőlegessel 35°-
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os szöget bezáró ún. ferde szondát is be

építettek (Klaus Kaaseman, Duisburg).

A nyersvasgyártás fejlődése és ú j eljárá

sai c. előadás a világ nyersvastermelésé- 

nek, a nagyolvasztók számának, valamint 

a zsugorítvány és nyersvasgyártás tüze

lőanyag felhasználásának alakulásáról 

adott -  irodalmi adatok alapján -  részle

tes áttekintést. Számbavette az egyéb 

vasércredukáló eljárásokat, értékelte 

azok helyzetét és gyártási költségeit. Kö

vetkeztetései szerint a nagyolvasztókban 

történő nyersvasgyártásnak gazdaságo

san realizálható alternatívája minden vo

natkozásban még nem rajzolódott ki.

A nyersvasgyártás gazdaságosságának 

további növelésében a jobb vasérc és 

koksz felhasználása mellett fokozottabb 

hangsúlyt fog kapni a folyamatos és 

egyenletes üzemvitel, a nagyobb te lje 

sítmény és falazatélettartam, illetőleg a 

hosszabb kampányidő (dr. Farkas Ottó).

Acélgyártás

Az acélgyártáshoz biztosítható betétanya
gok figyelemmel a Dunaferr metallurgia 
gyártósorának távlati fejlesztésére c. elő

adás szerint alapkövetelmény, hogy csak 

olyan acélgyártó eljárások alkalmazha

tók, melyek a rendelkezésre álló betét

anyagok feldolgozására, ezen belül az 
acélhulladék maradéktalan feldolgozásá
ra alkalmasak. Mindeddig e szerint ala

kult a világ és nagyobb részt hazánk 

acélgyártó parkja is.

Az acélgyártási betétanyagok gyártá

sát, a hulladék keletkezését, kereskedel
mét a világ és hazánk esetében áttekint

ve az a következtetés, hogy a Dunaferr 

évi 1,5 m illió tonna acélgyártó kapacitá

sú vasmetallurgiai gyártósorát a jövőben 

is ércbázison kell üzemeltetni.

A gyártósor kérdésében végül is arról 
kell dönteni, hogy a meglévő berendezé

seket a kor igényei szerint fejlesszék, 

vagy vasszivacs beszerzés megszervezé

sével elektroacélgyártást valósítsanak 

meg. A szerzők számbavették a két meg

oldás előnyeit és hátrányait. A Dunaferr 
vasmetallurgiai fejlesztésének módja en

nek alapján sem tekinthető még eldön- 

töttnek.

Szemléltették azt is, hogy a különbö

ző vasmetallurgiai eljárások azonos Fe- 

hordozó arány esetén közel azonos ener-

giaigényűek, és pld. C02-kibocsátásuk 

sem tér el jelentősen (dr. Szűcs L , dr. Ta

kács I.) .

A vertikális acélgyártási folyamat felépí

tése és szabályozása című tanulmány a 

teljeskörű minőségirányítás-rendszer ál

talános felépítésén (alapok, infrastruktú 

ra, folyamatok) belül a folyamatokhoz 

kapcsolódott. A folyamatok rendszere 

magában foglalja a minőségtervezés, mi

nőségszabályozás és minőségfejlesztés 
hármas egységét (trilóg iá t), a minőség- 

stratégia teljesítésének egyes fázisait.

A minőségtervezés feladata: új acél- 

termék/gyártási folyamat tervezése, 

hogy megfeleljünk a korszak új teljesít

mény elvárásainak.

A minőségszabályozás feladata: az 

acéltermék/gyártási folyamat jelenlegi 

elvárt és elfogadott teljesítményszintjé

nek megőrzése.

A minőségfejlesztés feladata: meglévő 
acéltermék/gyártási folyamat javításával 

a teljesítmény korábbi szintjének jelen 

tős növelése.

A tanulmány konkretizálja a minőség 

fogalmát és elemzi a gyártási folyama
to t, megállapítván azt is, hogy a terüle 
ten nyitottnak kell lenni a szükséges kor

rekciókra (újraszervezésre). Az újraszer

vezést igényelhetik belső (pl. technoló

giaváltás, jelentős arányú technológia

változás) és külső (pl. világgazdasági 
változások, krízis, piaci pozíció) okok 
(Bánkuti János, Kállai Gábor).

Neurális hálózattal támogatott tanács

adó modell az LD-acélgyártásban tárgyú 

poszteren bemutatott téma a konvertere- 
zés találati biztonságának növelésére 
irányuló kísérleti fejlesztő munkáról szó

ló beszámoló. Ismert, hogy -  mérési és 

visszacsatolási lehetőségek híján -  a 

konverterezésnél dinamikus szabályozást 

nem sikerül megvalósítani, a statisztikai 

és termodinamikai modellek pontatla 
nok. A Dunaferrben egy vizsgálati idő 

szakban a fúvatás találati biztonsága ké

zi vezérléssel a véghőmérsékletre csak 

66,66%-os volt.

A neurális háló -  melyet a modellezni 
kívánt folyamatról összegyűjtött be- és 
kimeneti adatokkal tanítanak be -  a 

megtanult összefüggésekre támaszkodva 

prognosztizálja a kimenetek értékeit.

Ilyen módszerrel kísérelte meg a BME 

és a Dunaferr Acélművek Kft. szakembe

reiből álló team -  a konverteres acél

gyártás tanácsadó modelljének megoldá

sát. Céljuk első lépcsőben az volt, hogy 

normál körülményekre dolgozzanak ki fú- 

vatási modellt. 3863 normál'lefolyású 

konverteradagot választottak ki a model

lezés kísérleti állományaként. 17-29 be

menő paraméterre készítették el a hő- 

mérsékleti és oxigén modelleket. A beta

nítás eredményét vizsgálva, a hőmérsék

letre 75-80%-os, az oxigéntartalomra 

81-85%-os volt a találati biztonság. Az 

üzemi próbákon 17 bemenettel „éles" 

környezetben rosszabbak voltak az ered

mények, m int teszt környezetben; a biz

tonság 60°/o körüli volt. A további kísér

letek azt jelezték, hogy az eredmények 

javítására van kilátás, ezért a munkát ér

demes folytatni (Pallag János, Máriás Jó

zsef, Szebényi Zoltán).

Műszaki találmányok a BOS-konverterek 

tartósságának növelése és karbantartási 

idejének csökkentése tárgyú előadás a 
konverterköpeny egyedi hűtési eljárását 

mutatta be.

Ismert, hogy az oxigénes konverterek 

teljesítményének folyamatos növelése 

nemcsak a konverterbélés anyagát, ha
nem az acélköpenyt is fokozott igénybe
vételnek teszi ki. A konverterköpeny sza

bályos geometriájának megtartása vi

szont alapvető feltétele a konverter sta

bilitásának.

A Kvaerner Metals a konverter legjob
ban igénybe vett, felső, kúpos köpenyré
szének hűtésére szabadalmaztatta a Hi- 

Vap hűtőrendszert. Ennek lényege az, 

hogy egy külső búra alatt levegőporlasz

tás útján vízköddel hűtik az acélköpenyt, 
így előzvén meg annak túlmelegedését. 
A hűtőrendszert a külső acélbúra védi 

meg a salakfröccsenéstől (Lightfoot, R.).

Acélhulladékok minőségi paraméterei

nek hatása a gyártandó acél tulajdonsá

gaira tárgyú poszter a minőségi acélok 

gyártásához a DAM által igényelt hulla
dék minőségi kérdéseiről szólt.

Mint ismert, a diósgyőri integrált ver

tikum -  a borsodi vaskohászat reorgani

zációja során -  átalakult elektrokemen- 

cés miniacélművé. Érc-nyersvas ferrum- 
bázisáról át kellett térnie hulladék és 
ócskavas ferrumbázisra. Az átállás nem 

já rt műszaki nehézségekkel; sok problé

mát okoz viszont a megfelelő minőségű 

acélhulladék és ócskavas beszerzése.

A hazai acélhulladék- kezelés és keres

kedelem kultúrája ma még kialakulatlan;

/  О
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minőségi tekintetben alacsony színvona

lú; nem felel meg a diósgyőri elektro- 

acélmű követelményeinek. A nem osztá
lyozott, kevert hulladék szennyező ele
mei nemcsak az acélgyártáskor okoznak 

kényszerű programváltoztatásokat, ha

nem pl. a sok Cu és Sn gyakorta henger

léskor is. A mielőbbi változást sürgeti az 

is, hogy a DAM Rt. fejlesztési konceciója 

szerint a gyár középtávlatban növeli a 
minőségi acélok arányát és bővíti azok 

választékát. Egy minőségi miniacélmű 

pedig csak minőségi ferrumforrásra épül

het ki (dr. Tóth L. A., Nagy G., Hunyor L , 

dr. Kovács K., dr. Kiss L ).

Intezifikált UHP elektrokemencére épülő 
acélgyártási technológia Diósgyőrben című 

előadás bemutatta, hogy Diósgyőrben az 

ívkemencés acélgyártást komplex üstme

tallurgia egészíti ki, és az acélt korszerű

sített öntőgépen kristályosítják. Az üst

metallurgia csaknem teljes eszköztára 
(melegítés, salakképzés, ötvözés, vákuu

mozás, fürdőkeverés, porbeles dezoxidá- 

lás) rendelkezésre áll ahhoz, hogy kifo 

gástalan minőségű acélt gyárthassanak.

Az egy-egy adaghoz igénybe veendő 
kezelési változatot természetesen össz
hangba kell hozni a gyártandó acél minő

ségi követelményeivel. E téren megfelelő 

tapasztalatok vannak, de további vizsgá

latokra is szükség van, mert a DAM Rt. 

termékszerkezete jelentős változáson 
megy át: 1998 elejétől meghatározó 
arányt képviselnek a minőségi ötvözött 

és ötvözetlen acélok. A minőségi szint 

megtartása mellett sem hanyagolható el 

azonban a gazdaságosság, ezért a külön

böző acélok gyártásához a minőséget biz
tosító leggazdaságosabb üstmetallurgiai 
kezelést kell hozzárendelni. Különösen 

akkor lesz ennek nagy jelentősége, ha a 

termékstruktúra nemesacélokkal is bővül, 

és szűk lesz a melegítési vagy vákuumo- 
zási kapacitás (dr. Nyitrai D., Varga S., 
Hunyor L , dr. Károly Gy., Bollobás J.)

Az acélgyártási technológiák fejlődése, 

új eljárások az acélok minőségének javítá 

sában c. előadás -  a legfrissebb 1997- 

98. évi szakirodalmi közlemények alap
ján -  bemutatta az acéltermelésnek az 
elmúlt években történt és a jövőben vár

ható alakulását, valamint számba vette 

az acélipar fejlődését leginkább befolyá

soló kihívásokat: a gazdaságossági köve

telményeket, a felhasználói elvárásokat 
és a környezet védelmének igényét.

Szólt az acélgyártó eljárásokkal elért 

csúcseredményekről, ezek sorában ki

emelve a konverterek 30 perces adagide

jé t és az ívkemencék 1 kg /t alatti elekt
ródafogyasztását.

A vasmetallurgiai gyártósor kívánatos 

struktúrájának kialakítását elemezve az 

integrált és a miniacélművek üzemelteté

si költségeit elemezve az találta, hogy a 

meglévő integrált mű 193 USD/t-jával 

szemben, az új integrált műben 223-242 
USD/t, vasszivaccsal 257 USD/t a költség.

Következtetése: 2 Mt/év fe lett csak 

integrált mű 1 Mt/év alatt csak miniacél

mű üzemeltetése jöhet szóba, az 1-2 

Mt/év közti kapacitás esetén „  dúl a 
technológiafejlesztési harc" (dr. Károly 

Gyula).

Korszerű acélmetallurgiai eljárások ösz- 

szehasonlitó értékelése című előadásban 

a szerzők bemutatták a magyar acélipari 

vállalkozás versenyképességét befolyáso
ló tényezőket.

Az üzletre ható tényezők értékelése 

útján a Dunaferr esetére azt találták, 

hogy a vállalat egy stratégiai inflexiós 

pont közelébe ju to tt, azaz a vállalkozás
nak megújulásra van szüksége. Vélemé
nyük szerint a lemezgyártás területén az 

elektroacélgyártás térhódítása és a vé- 

konybramma öntési és hengerlési eljárá

sok bevezetése olyan költségcsökkentést 

jelentenek, amivel egy Dunaferr méretű 
kohászati kombinát hagyományos tech
nológiával nem tud lépést tartani.

A különböző (régi és új) integrált 

acélművek és a (hulladék, ill. a vásárolt 

vasszivaccsal üzemelő) elektroacélművek 

acéljának -  példaként bemutatott -  ön
költsége azonban (miként azt dr. Károly 
professzor előadásában is láthattuk) 

egyenlőre nem igazolja egyértelműen, 

hogy az acélt is más módon, pl. elektro- 

kemencékben érdemes gyártani. Az 

elemző munkát tovább kell folytatni (dr. 
Grega Oszkár, Győri Mária).

Üstmetallurgia

Hideghengerlésre gyártott acélok Ca-os 
kezelésének eredményei a Dunaferr Acél

művek Kft-ben című előadásban ismertet

ték, hogy a Dunaferr Acélművében a hi

degen továbbhengerlendő acélok meny- 

nyisége meghaladja az évi 400 ezer ton 
nát. Az Al-mal csillapított, Si-mentes

acélok csak felületcsiszolás után henge

relhetek kielégítő minőségű hidegsza

laggá.

A brammák felületi hibáinak egyik oka 
az, hogy öntés közben az alumínium- 

oxid lerakódása m iatt beszűkül az öntő

kagyló. A lerkódás eltávolítása minden

kor az acél minőségének rovására megy.

Ismeretes, hogy az acélfürdőben is 

szilárd Al203-zárványok CaO jelenlétében 

folyékony kalcium-alumináttá alakítha
tók, s így a lerakódás elkerülhető. Ilyen 

technológia bevezetésére végeztek CaAl- 

Fe-huzal adagolásával eredményes kísér

leteket, és rögzítették a csiszolás nélkül 

is megfelelő felületű hidegszalagok gyár
tásának metallurgiai fe lté te le it:

• az üstmetallurgiai kezelés előtt az acél 

kéntartalma ne haladja meg a 140 

ppm-et,

• a Ca-os kezelés előtt az acél aktív oxi

géntartalma kisebb legyen 4 ppm-nél,
• öntés alatt a nitrogénfelvétel keve

sebb legyen 10 ppm-nél,

• az acél összes oxigéntartalma ne le

gyen több 40 ppm-nél

(dr. Szűcs L , Dr. Szabó Z , Szélig Á.)

Fémesalumínium-tartalom meghatáro
zása aktívoxigén-mérő szondával a végter

mék fémesalumínium-tartalmának besza

bályozásához címmel posztert láthat

tunk.

Ismert, hogy az alumíniummal csilla
p íto tt szi lícium szegény lágyacélok gyár
tásakor fontos feladat az acél fémesalu

mínium-tartalmának szabályozása. Ez 

gyakorlatilag úgy lehetséges, ha a gyár

tás valamely megfelelően stabilis fázisá

ban ismerjük az acél fémesalumínium- 
tartalmát és modellezni tudjuk az ezt kö
vetően lejátszódó folyamatoknak az Al- 

tartalmat befolyásoló hatását.

A kutatási feladat célkitűzése az volt, 

hogy az acélösszetétel és a hőmérséklet 

ismeretében, valamint a Celox oxigén
szondának az elektromotoros erőre, ille t 
ve aktív oxigéntartalomra adott jelei 

alapján olyan algoritmust dolgozzanak 

ki, amely alkalmas a fémesalumínium- 

tartalom minél pontosabb számítására.
A kutatás eredményéül azt kapták, 

hogy az Al oxidációjára felírható reakció 

egyensúlyi állandójának alkalmazásával 

nem lehet az acélolvadék fémesalumí- 

nium-tartalmát pontosan meghatározni. 

Pontosabb az a módszer, amikor a meg
határozás alapja a Celox-szondával mért
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elektromotoros erő és hőmérséklet (dr. 

Jánosfy Gy., dr. Kaptay Gy.)

Vili-rendszer, üst bélés kialakításához 

tárgyú előadás a munkamódot és annak 

előnyeit mutatta be.

Az üstbélés megválasztása az acélműi 

technológia egyik sarkalatos kérdése, kü

lönösen azóta, mióta a környezetvédelmi 

rendszabályok a hulladékmentes techno

lógiára kényszerítik az acélműveket is.

A Veitsch-Radex AG e követelmények

nek te tt eleget a Vili-rendszerű (Veits- 

cher újítású) üstbélés kialakításával.

Maga a rendszer: téglák, öblítőkerá
miák és hozzájuk masszák egységcso

magja; integrált falazási csomag. Az üst 

kopóbélését öntőmasszából alakítják ki. 

A masszát vibrálással dolgozzák rá a fala

zatra. Bizonyos adagszám után a kopó
bélésjavításra szorulhat; ilyenkor masz- 
szával könnyen javítható, sőt a szükség- 

szerű, helyenkénti kitörések is pótolha

tók. Az üst több bélésjavítást kibír, ezért 

tartóssága többszáz adagot is elérhet 

(Niedrée, V.).

Kristályosítás

A folyamatos acélöntőgépek teljesít

ménynövelésének szükségességét a Du- 
naferr acélművére elvégzett részletes, 
piacorientált teljesítmény -  és minőség

elemzés igazolta. Teljesítménynövelés 

nélkül a jelenlegi technológiai rendszer

ben az LD-konverter adagideje és az ön

tési idő nem hangolható össze. Az össze
hangolás lehetőségeit megvizsgálva, az 
alábbi változatok javasolhatók:

Azonos (mai gyakorlat szerinti) öntési 

sebesség mellett az öntési idő növelése 

150 tonnás LD-adagokra való áttéréssel, 

amikor is nagy szelvények öntése esetén 
egy öntőgéppel, kis szelvények öntése 

esetén két öntőgéppel lehet összhangot 

teremteni. E lehetőség kialakítása input 

oldalon az anyag- és energiaellátó -rend

szer, darukapacitás és a füstgázelszívó
rendszer fejlesztését igényelheti.

A jelenlegi adagsűly megtartása mel

le tt a rövidebb öntési idő, az öntési se

besség vagy az öntési teljesítmény nö

velése útján lehetséges. Ennek feltétele 

a jelenlegi 9250 mm-es metallurgiai 
hossz kb. 1100 mm-rel való növelése. Ez 
a gépek másodlagos hűtőrendszerének 

átalakításával lehetséges.

Egyszálas szálelhajlításos öntőgép te 

lepítése nagyberuházás keretében. (Kér

déses azonban, hogy miként illeszkedne 

ez a Dunaferr ma még nem körvonalazott 

távlati fejlesztési tervébe?) (Bánkuti Já

nos, Tar Gyula).

Mágneses keverés szerepe a diósgyőri 

folyamatosan öntött acélok minőségjaví

tásában tárgyú poszter szerzői az elekt

romágneses kokillakeverő és szálkeverő 

mágneses intenzitása és az öntött bugák 

makroszerkezete közötti összefüggéseket 

tanulmányozták.

A kokillakeverés hatására a felület 

alatti gázhólyagosság és perem hólyagos

ság csökken. A kokitlakeverésnek a szál 

zárványosságára gyakorolt hatását a 

150x150 mm-es szálban vizsgálták. Egy

értelmű tapasztalat, hogy az 5 vagy 6 Hz 
frekvencián, 210-230 A áramerősséggel 
végzett keverés esetén a makrozárványok 

térfogataránya minimumot mutat, egy

idejűleg finomabb a szál makroszerkeze

te is.

A szálkeverés hatásának vizsgálata so

rán kapott eredmények: elkerülhető a 
dendritágak okozta központi hídképző- 

dés, növelhető a globulitos zóna nagysá

ga. A globulitos zónára gyakorolt hatás 

olyan, mintha az acélt alacsonyabb hő

mérsékleten (kisebb túlhevítéssel) önte
nék. Optimális eredményt az 50 Hz frek

venciával és 120 A áramerősséggel vég

zett keverés adta (dr. Szarka Gy., Falucs

kai Z , Palánkai B.).

A folyamatos öntés vízkezelésének irá

nyítása tárgyú poszter a Beetz Dearborn 
GmbH-пак a kohászati hűtővizek adalé

kokkal való kezelésnek néhány módoza

tá t mutatta be. Kiemelte a kezelés elő

nyeit, elsősorban a vízellátó rendszerek 

élettartamának ezúton elérhető növelé

sét (Puskás Tibor).
CSP Technológia -  trendek, fejlesztések 

és alkalmazási területek téma előadója 

rámutatott, hogy a vékonybramma ön

tés-hengerlés ma már nem kísérleti tech

nológia. E termelési módszert világszerte 
használják. 2000-ben a világ melegsza- 
lag-termelésének 10%-át, 2010-ben va

lószínűleg már 20%-át fogják a vékony- 

brammás technológiák adni. A vékony- 

brammás melegszalaggyártás vezető 

technológiája a CSP-eljárás: a mai üzemi 
berendezések 60%-a ilyen. Jelenlegi fe j
lettségi fokán a CSP-melegszalagok már 

a legtöbb felhasználói követelményt ké

pesek kielégíteni, de szakadatlan kuta

tás-fejlesztés útján folyamatosan tökéle

tesítik a technikát, javítják a minőséget, 

szélesítik a gyártható acélok választékát.

Az öntőgépen a minőség és te ljesít

mény fokozása, a hengersoron a véko

nyabb szalagok hengerlése, illetve a me
legszalagok geometriájának javítása a 

cél. A CSP-rendszer beruházása világszer

te hitelképes, nem nehéz hozzá befekte

tő t találni (W. Hennig).

A CSP eljárás integrálásának lehetősé

gei a Dunaferr meglévő üzemébe címen 

számoltak be a szerzők 1997-ben elvég

zett vizsgálatukról.

A vizsgálatot a piaci igényeknek táv 

latban való megfelelés célja indukálta.

A Dunaferr évi 1,5 millió tonna mele

gen hengerelt szalag termékéből 70-80% 
lágy ötvözetlen, 20-30% gyengén ötvö

zött acél. A szalagok minősége ma még 

megfelelő, .de a folyamatosan növekvő 

követelményekkel hosszabb távlatban a 

jelenlegi technológiai berendezések már 

nem teszik lehetővé a lépéstartást.
A melegszalag-hengermű korszerűsíté

sére több változatot tanulmányoztak, 

köztük a hengermű integrálását is egy 

CSP-öntőgépes vertikumba. Az St 37 és 

az St 52-3, lágy, illetve hegeszthető 

szerkezeti acélból 850, 1250 és 1500 mm 
széles szalagok hengerlésére elkészített 

szúrásterv alapján vonták meg következ

tetéseiket.

A vizsgálatok alapján megállapítható, 

hogy a jelenlegi hengersor nem alkalmas 

egy CSP öntőberendezéssel történő ösz- 
szekapcsolásra. A hengersor átalakításá

hoz pedig a tanulmány szerint 6 hónapos 

állásidő szükséges, az ilyen hosszú idejű 

termeléskiesést pedig egyetlen vállalat 

sem engedheti meg magának, tehát csak 

új hengermű építésével oldható meg a 
feladat (Neifer, H., Dr. Grega 0., Barcsik 

L , Győri M.).

A Contitherm-mel való folyamatos tun- 

dish hőmérsékletmérés minőségi és üze

meltetési előnyei. A folyamatos öntőgép 
közbenső üstjében átmenetileg tartózko
dó acél hőmérsékletét a gyakorlatban 

időközönként (5-10 percenként) bemerí

te tt termométerrel mérik. Ez a mérés 

nem ad tájékoztatást a gyors hőmérsék

let-változásról, amellett, hogy más tech
nikai jellegű hátrányai is vannak.

A Heraeus Electri-Nite által kifejesz- 

te tt Contitherm-rendszerű merülő termo
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méter az acél folyamatos hőmérséklet 

mérését teszi lehetővé. A Contitherm- 

rendszerben egy Pt-PtRh hőelemet alu- 
míniumoxid-grafit burkolatba építenek, 
így tartóssága bemerített állapotban kb. 

20 óra. A hőelemet a tundishba -  az 

acélkiömléshez közel -  min. 300 mm 

mélyre kell bemeríteni és megfelelő áll

ványon rögzítve tartani. Az állványzaton 
elhelyezett mérőfej könnyen, még öntés 
közben is cserélhető.

Az érzékelőjelet kábelen lehet továb

bítani a vezérlőpulthoz, és be lehet táp

lálni a központi számítógépbe.

Az acélhőmérséklet folyamatos isme
rete biztos alapot nyújt a hőmérséklet- 
függő öntési paraméterek szabályozásá

hoz (Sikula, F.).

Acélminó'ség

Korszerű acéltermékek és technológiák: 

európai követelmények c. előadás bemu

tatta a Dunaferr vállalatcsoport korszerű 

termékválasztékát, különös tekintette l a 

melegen hengerelt szerkezeti acélokra, 
és áttekintést kaptunk arról a vállalat- 

csoportnál végzett kutatómunkáról is, 

mely az új európai szabványok alkalma

zásba vételét és a technológia korszerű

sítését megalapozta.

A melegen hengerelt termékek eseté
ben a mind nagyobb szilárdság, szívós

ság, az alakhűség, a méretpontosság, 

homogenitás és a jó  felületi minőség a 

legfőbb követelmények.

Ma már nem je lent újdonságot a sza
bályozott hőmérsékletvezetésű (a nor- 
malizáló vagy termomechanikus) henger

lés, mellyel új acélfajták fejleszthetők ki, 

sőt mikroötvözéssel kombinálva új, duá

lis fázisú és bénites vagy részben mar- 

tenzites acéltermékek állíthatók elő.

Az európai szabványok szerinti gyártás 

nem újkeletű a Dunaferrben. Több euró

pai szabvány bevezetése már megtör

tént. A Dunaferr Kutatóintézet a nagy- 

szilárdságú melegen hengerelt termékek 

(EN 10025) esetében vizsgálta és egyéb 
acélféleségekre is vizsgálja, hogy az eu

rópai szabványelőírások teljesítéséhez a 

technológiák milyen módosítása szüksé

ges (dr. Zsámbók Dénes, Králik Gyula, Lő- 

rinczi József).

Modern elemzési technikák acélok vizs

gálatához című poszteren a hagyományos

metallografiai vizsgálatoknál felhasznál

ható berendezéseket: a Qua n ti met típusú 

képelemző rendszert, az optikai mikro

szkópnál 200-szorosan nagyobb nagyítást 
adó Leica Canbridge pásztázó elektron- 

mikroszkópot és a hozzá kapcsolt Röntec 

gyártmányú energiadiszperziv mikroelem- 

zőt mutatták be. Ezek a berendezések az 

ismertetett vizsgálatok alapján is alkal

masak arra, hogy a Dunaferr Kutatóinté
zetében már meglévő anyagvizsgálatok 

sorába illesztve, hatékonyan segítsék a 

szakemberek munkáját a kutatás és a 

gyártás területén egyaránt (dr. Csepeli 

Zsolt, Dénes Éva, dr. Szabó Péter).

Acélminőség a nagy teljesítményű he
gesztett acélcsövek gyártásához téma elő

adója (m int csőgyártó) ismertette, hogy 

az utóbbi 20 esztendőben a hegesztett 

csövek „drámai módon" cserélték fel a 

varratnélküli csöveket azokban az átmé
rő és falvastagság tartományokban, ame
lyekben a megbízhatóság márkajele épp 

a „varratnélküli" jelzés volt.

A hegesztett csövek között elsősorban 

az ERW (Elektro Resistance Welded), el- 

lenállás-hegesztésűek terjednek, mert 
nagy termelékenységgel és kisebb fajla 
gos költséggel gyárthatók.

E fejlődében egyaránt részesek a cső

hegesztők, varratvizsgálók és a jó  minő

ségű acélt gyártó üzemek.

A gáz- és olajvállalatok azonban ma 
még szkeptikusak a hegesztett csövekből 

készített vezetékek nyomásállóságával, 

korrozióállóságával és élettartamával 

szemben. Mivel a hegesztéstechnika ma 

megbízhatóbb, m int az acél egyenletes 
minősége, azért az acélgyártókra hárul 
az a feladat, hogy a bizalmatlanságot 

eloszlassák, és a legkisebb acélhibáktól 

is mentes melegszalagokkal szolgálják ki 

a csőgyártókat (Avayianos J.).

Golyóscsapágyacélok folyamatos önté

sével Diósgyőrben elért eredményekről 

számoltak be az acélok gyártói.

A téma szakértői előtt közismert, hogy 

a golyóscsapágy élettartamát elsősorban 

a zárványosság korlátozza. Ezért a csap- 

ágyacétok a legtisztább acélok kategó
riájába tartoznak.

Diósgyőrben a csapágyacélgyártás a 

század eleje óta folyamatos, és a gyár

tástechnológia mindenkor lépést tudott 

tartani a csapágygyárak követelményei

vel, sőt elébe ment a szabványok fe jlő 
désének.

A csapágyacélgyártás műszaki feltéte 

le it Diósgyőrben már az 1980-as évek 

elején a mai nemzetközi színvonalra 

emelték az ASEA-SKF komplex üstmetal
lurgiai egységek üzembe helyezésével. A 

mű azóta a nemzetközi élvonalba tartozó 

csapágygyárak rendszeres szállítója. Leg

újabban a tuskóöntéses kristályosításról 

áttértek a lényegesen gazdaságosabb fo 

lyamatos öntéses kristályosításra, és be
bizonyosodott, hogy ha tiszta az öntésre 

és kristályosításra kész acél -  ennek biz

tosítéka az üstmetallurgiai kezelés - ,  ak

kor a folyamatos kristályosítással is elér

hetők ugyanazok a tisztasági és karbi- 

dossági eredmények, m int a klasszikus 
tuskókristályosítóval (Nagy G., Dr. Nyit- 

ray D., dr. Kovács K., dr. Kiss L ) .

Hulladékanyagok újrahasznosítása

Recycling lehetőségek és feladatok integ

rá lt vaskohászati üzemben című poszte

ren átfogó módon mutatta be a szerző a 

hulladékok forgalmát és hasznosítási le

hetőségeit.
Az integrált vertikumban ma már na

gyon kevés olyan hulladék marad, amit 

végleges hányon kell tárolni, mert szá

mos olyan eljárást fejlesztettek ki, 

amelynél szállóport, iszapot, revét, ola

jos revét, mindenféle salakot, sőt üst- és 
kemencebélés hulladékot vagy közvetle

nül vagy -  fizikai esetleg kémiai -  előké

szítés után hasznosítani tudnak.

A vaskohászati vertikumban a legtöbb 

finomszemcsés anyagot a zsugorítószala
gon készítik elő, amikor bedolgozzák 
zsugorítmányba, de pl. a konverter füst
gáztisztítójában leválasztott por közvet

lenül injektálható vagy melegen briket- 

tálva adagolható a konverter fürdőjébe.

Az előkészítő műveletek közé sorolha

tó a revék olajtalanítása és az iszapok 

víztelenítése is.

Egy vaskohászati vertikumban az 1 

tonna nyersacélra ju tó  melléktermékek 

(salakok, porok) és hulladékok összesí

te tt tömege elérheti a 600 kg-ot. A 
Thyssen Stalh AG-nál 1995-ben ez 605 kg 

volt (dr. Tóth L. A.).

Poszteren láthattuk az Átszívásos tech

nológia alkalmazása vaskohászati vesz

élyes nagy vastartalmú ipari hulladék (po

rok és iszapok) hasznosítására c. anya

got. A szerzők ismertették a BÉM zsugo-

X II I .  országos nyersvas- és acélgyártó konferencia



rító szalagjainak átalakításával létesí

tendő új technológiát, mely kétrétegű 

anyagfelterítéssel és rétegenkénti be

gyújtással működik. A rendszerbe primér 

porleválasztókat és elektrofitereket is 

építenek. A leválasztott por szelektív ke

zelése biztosítja a nehézfémeket kon

centráltan tartalmazó anyag különvá

lasztását. A redukált termék -  a reduk

ciós foktó l függően -  nagyolvasztói vagy 

acélgyártási alapanyag. A tervezett gyár

tási kapacitás 15-20 Mt/év (Palla János, 

Korányi Tamósné, Rőczei István, Rezinyák 

József).

Kitört tűzállóanyagok visszanyerése, re- 

cirkulációja tárgyú poszter bemutatta, 

hogy a Dunaferrben az LD konverter kar

bonkötésű, magnézium-oxid alapú elko

pott tégláit a konverter kitörése után vá
logatják, homogenizálják, majd 30-50%- 
os arányban üsttégla gyártásához hasz

nálják. A recirkuláltatott anyaggal gyár

to tt tégláknak 1-3%-kal ugyan nagyobb 

a porozitása, de ez nem rontja kimutat

hatóan az üsttartósságot. A korábban sa
lakképzésre használt anyag ezúton job 
ban hasznosul, évi 1000-1500 t, drága 

olvasztott szinter magnezit vásárlása 

marad el. Korlátozottabb mértékben re- 

cirkuláltatják az acélüstök nagy tim föld 

tartalmú, elhasználódott idomköveit is 
(Marcov Werner, Tamási István, Bánkuti 

János, Gyerák Tamás).

Szállítás

A vasúti anyagmozgatás meghatározó 
szerepének bemutatása a Dunaferr válla

latcsoport -  m int kohászati nagyvállalat -  

területén a múlt, a je len és a jövő  elem

zésének és lehetőségeinek tükrében posz
teren a mű 80-90 km hosszú vasútháló
zattal és 12 mozdonnyal rendelkező, évi 

11 millió tonna anyagot szállító vasútü

zemének munkáját mutatták be. Számos 

ismertetett műszaki és szervezési intéz

kedéssel kísérelték meg az elmúlt évek 
során a szállítási költségeket mérsékelni, 

mindemellett a fuvarozás gazdasági 

eredménye önmagában negatív. A tech

nológia vitele persze elképzelhetetlen 

vasúti forgalmazás nélkül, ezért is indo

kolt, hogy a szállítómű az anyagforgalom 
kb. 80%-át igénylő Acélművek Kft. gaz

dasági szervezetében működjön. Az el

múlt évek javuló eredményei és a költsé

gekben elért csökkenés a szerzők szerint 

igazolja ennek a törekvésüknek a helyes

ségét (Patyi István, Röder Gábor).

Piac

Az acélpiac változásának hatása a Duna

fe rr Acélművek Kft. termékszerkezetére cí

mű előadás a Dunaferr termékskáláját és 

annak piacát 1995. évre, valamint az 

1992-től napjainkig tartó időtartamra 

mutatta be. A melegen hengerelt termé

kek belső felhasználása iparunk helyze

té tő l függött és függ: 1995-ben 234 kt, 

1992-ben 101 kt, 1997-ben 255 kt volt. 

Ugyanezen időszakokban 216 kt-t, 467 

kt-t, ill. 455 k t-t exportáltunk. Látható

an a magyar gazdasági „mélyrepülést" a 
Dunaferr az export növelésével vészelte 

át. A termékek több mint kétharmada EU 

országokba (elsősorban Olaszország, Gö

rögország, Németország, Anglia, Auszt

ria) ju t. Ezt az eredményt csak a fokozott 

vevői igényeknek való megfelelés útján 
érhették el. Ezeknek fontos állomása volt 
a görögországi csőgyáraknak az API mi

nőségekből és Olaszországba a melegen 

vont csőanyagokból történő szállítás. Az 

évek során átlagban is nőtt a vékonyabb 

és nagyobb szilárdságú termékek aránya.
Az árak ezévi csökkenése, a piac be

szűkülése reményeik szerint átmeneti, és 

a Dunaferr a piachoz való rugalmas alkal

mazkodásával, kis szériák szállításával 

megtarthatja jó  piaci pozícióit (Enessey 
Attila, Petényi István).

A szigorodó piaci igények kielégítésé

hez szükséges fejlesztésekről szóltak az 

Acélművek Kft. szakemberei.

Az üstmetallurgiai kezelés fejlesztését 

arra tekintette l tartják szükségesnek, 
hogy a minőségi előírások szigorodtak. 

Pl. az X65 csőacél előírt vegyi összetéte

li határközei szűkültek, s a korábban me

gengedett max. 300 ppm foszfort 200 

ppm-re, a 100 ppm ként 50 ppm-re csök

kentették. Az új előírás az St 24-nek 
megfelelő Fe P13-B acélok megengedett 

max. 200 ppm foszfor- és kéntartalmát 

egyenként 150 ppm-re korlátozza, emel

le tt ebben max. 70 ppm nitrogént enged 

meg. Az üstmetallurgia fejlesztésére el
készültek a konkrét terveik.

Üstkemence vagy azzal egyenértékű 

hevítési technológia megvalósításával 

lenne megoldható az a probléma, mely a

35-40 perces konverteradagidő és az 55- 

100 perces öntési idők közti időkülönb

ségből származik. Az időkülönbség jelen 

leg csak az adagok rendkívül költség- 

igényes túlhevítésével és a szekvensön- 

tések számának csökkentése árán egyen

líthető ki.

Az Acélmű szakemberei elkészítették a 

középtávú (2003-ig szóló) részletes fe j

lesztési programjukat a jelenlegi techno

lógiai berendezésekre alapozva, de a 

hosszabb távlatú fejlesztés fő irányait is 

alapvetően a jelenlegi vertikum berende

zéseire alapozzák (Gyerák T., Józsa R., 

Lukácsi I.) .

Összefoglaló

Sziklavári János szekcióelnöki összefog

lalójában felidézte a két nap előadásai

nak és poszterismetetéseinek legfőbb 

mondanivalóit; kiemelve, hogy azok 

áfogták a nyersvas- és acélgyártás csak
nem minden technológiai fázisát: zsugo
rítómű, nagyolvasztó, konverter, üstme

tallurgia, folyamatos öntés, szállítás, mi

nőség, minőségbiztosítás, számítógépes 

vezérlés, környezetvédelem és hulladék- 

hasznosítás területét. Utalt a hazai vas
kohászat helyzetét elemző beszámolók 
mértéktartó optimizmusára, fejlesztési 

koncepcióira s az egész hazai vasko

hászat helyzetelemzésére.

Magyarország vaskohászatában nem

csak a termékek alapján különül el egy
mástól a laposárut termelő dunaújvárosi, 
illtve  rúd- és drótárut gyártó borsodi ko

hászat, hanem jelenlegi gazdasági hely

zetüket tekintve is meglehetősen távol 

vannak egymástól. Az okát a három 

nagyvállalat képviselői és a MVAE elnök
vezérigazgatója is elemezte. Jövőjüket 

tekintve mindhárom gyárnak a vezetői 

bizakodók, noha hosszú távlatú fejlesz

tési koncepciójában mindháromnak „sú

lyos" kérdőjelek vannak. Ezek a Dunaferr 

esetében a technológiaváltással, Diós
győrben a gerendasor jövőjével és a ha

tékony marketing hiányával, Ózdon az 

acélgyártás megvalósításával vannak 

összefüggésben. A kérdőjelezett részle

tekre adandó választ és a megteendő lé
péseket nyilván jó l kidolgozott prognózi

sokra alapozzák majd, de ügyelniük kell 

arra, hogy a prognózisok tartalmazzák a 

termékfejlődés (minőségi és választéki
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követelmények) várható alakulását is, és 

az erre való felkészülés része legyen a 

fejlesztési programoknak.

A követelmény prognózisára alapozott 

fejlesztés az elérhető piaci pozíciót is 

prognosztizálhatja. Számolni kell ugyanis 

azzal, hogy a közepes termékminőséggel 

és választékkal bíró, ún. szürke vaskohá

szati vertikum a világpiaci versenyben 

már középtávlatban sem lehet tartósan 

versenyképes, hosszabb távlatban pedig 

helyzetük akár végzetesen is alakulhat.

Vaskohászatunk jövője tekintetében 

megnyugtató, hogy a Dunaferr vezetői 

tisztában vannak azzal, hogy saját erő

ből és bankhitelből -  befektetők nélkül -  

sem a meglévő vertikumot nyugat-euró

pai színvonalra emelő, modernizáló re

konstrukció nem hajtható végre, sem 

elektrokemencés, vékonybrammás, mini- 

acélműves vertikum nem építhető ki. 

Ezért nyilván a távlati koncepció részle

tes kidolgozása során, vagy talán már azt 

megelőzően is, tájékozódnak arról, hogy 

melyik változathoz lennének befektető 

partnerek.

Diósgyőr és Ózd jövőbeni helyzeté

nek elemzése e lő tt szóvá kell tenni, hogy 

a hazai rúd, profil és hengerhuzal fel- 

használásában évről-évre csökken a bor

sodi gyárak résesedése: 1995-ben még 

70%, 1996-ban 65%, 1997-ben már csak 

48,8% volt. Noha ez az egymást követő 

kormányok meggondolatlan importlibe 

ralizációjának következménye, de gyen

ge vállalati marketinre is utal.

Szerencsére Diósgyőr mai tulajdonosai 

belátták, hogy szükség van a hatékony 

marketing megszervezésére. Az is jó  je l, 

hogy részletesen elemzik a gerendasor

nak az európai integrációban várható 

piaci pozícióját, és nem akarnak érzelmi 

alapon dönteni.

Közvéleményünk örömmel fogadja, 

hogy immáron épül Ózd acélműve, tu la j

donosa belátván, hogy saját acélmű nél

kül csupán vásárolt bugára támaszkodni 

veszélyes, mert a piaci versenyben való 

helytállásuk mindenkor a bugabeszerzés 

függvénye maradna. A saját acélmű ki

emelheti Ózdot a betonacél szürkeségé

ből, hiszen kiépülő technológiai potenci

álja minőségi és nemesacélok gyártására 

is képessé teszi.

Zárszó

Dr. Szűcs László az OMBKE vaskohászati 

szakosztályának elnöke a szakosztály 

nagyrendezvényét egyebek mellett azzal 

zárta, hogy a konferencia -  az előzetes 

aggodalmakkal ellentétben -  nem vált 

belterjes „dunaferres" rendezvénnyé, 

mert azon 40 külföldi szakember, vala

mennyi vasgyár, az MVAE szakemberei, a 

Miskolci Egyetem és Dunaújvárosi Főis

kolai Karának oktatói és mások is aktívan 

vettek részt. Úgy íté lte  meg, hogy erre a 

szakmai összefogásra az előttünk álló 

időkben is nagy szükség lesz.

Végül az előadóknak valamennyi, a 

rendezésben és ellátásban segítséget 

nyújtónak megköszönte fáradozását, a 
résztvevőknek a figyelmét és mindenki

nek további munkájához kívánt egészsé

get és kohász köszöntéssel mondott Oó 

szerencsét.

AZ MVAE H Í R E I

Évzárás -  acélpiaci válság idején

Az MVAE Igazgatótanácsának 1998. de

cember 17-i ülést Horváth István elnök- 
vezérigazgató, az Igazgatótanács elnöke 
nyitotta meg.

Köszöntötte az Igazgatótanács tagjait 

és a meghívott vendégeket. Külön kö

szöntötte Hónig Pétert, a Gazdasági Mi
nisztérium helyettes államtitkárát.

A kiküldött napirendnek megfelelően 

először a szakigazgatói tanácsok és a 

központi szervezet 1998. évi tevékenysé

gét tekintették át, majd a kibővített ülé

sen -  a főhatóságok és a társszervek kép
viselőinek részvételével -  a szakma és a 
tagvállalatok eredményeit, gondjait és a 

következő időszak legfontosabb teendőit 

vitatták meg.

Az ülés hangulatát meghatározta, 

hogy az ülés napján je lent meg Horváth 
István interjúja a Magyar Nemzetben a 
Dunaferr Rt. válságstratégiájáról.

A Szakigazgatói tanácsok tevékenysé

géről a tanácsok elnökei számoltak be.
Hangsúlyozták, hogy a szakigazgatói 

tanácsok legfontosabb feladata az Igaz

gatótanács munkájának segítése, hát

téranyagok készítése a döntésekhez, és 

az, hogy biztosítsák a határozatok te lje 

sítését.
Emellett saját indítású tényfeltáró 

anyagokat készítettek, és nagy figyelmet 

fordítottak az egyes tagvállalatok hely

zetének alapos megismerésére.

Máté Csabáné a Gazdasági Szakigazga
tói Tanács éves munkájából kiemelte, 
hogy öt alkalommal üléseztek, két ízben 

vállalatoknál.

Tíz igazgatótanácsi előterjesztés ösz- 

szeállításában vettek részt, az alábbi té 

mák szerint:
-  tájékoztató anyagok a tagvállalatok

gazdasági helyzetéről,

-  az Egyesülés információs rendszerének 

korszerűsítése,
-  privatizációs helyzetkép,
-  piacvédelmi intézkedésekhez rész

anyag,

-  az energiaár-emelés hatása a tagválla

latokra,

-  az EL) csatlakozással összefüggő fe l
adatok.
Anyagot készítettek a szabályozó vál

tozásokról, az adó- és a tb-törvények ha

tásáról.

Az üléseken felkért előadók tartottak 

hasznos előadásokat aktuális témákról, 
pl. az EXIMBANK lehetőségeiről, az EU 

alaphoz való hozzáférésről stb.

A legtöbb anyagba beépítve és külön 

is foglalkoztak munkaügyi kérdésekkel, 

benne a Középszintű Kollektív Szerződés
sel és a munka világára vonatkozó sza
bálytervezetek véleményezésével.
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Végül felhívta a figyelmet az 1999-re 

vonatkozó szabályozók leglényegesebb 

elemeiről összeállított anyagra, melyet a 

GSZT és az Igazgatótanács tagjainak tá 

jékoztatására készítettek.

Szűcs László a Műszaki Szakigazgatói 

Tanács tevékenységéről számolt be. A 

hat ülés többségét tagvállalatoknál ren

dezték meg, az előterjesztések közül 

nyolcat az Igazgatótanács is megtár

gyalt.

Legfontosabb témáik voltak:

-  a hazai acélpiac várható alakulása 
1998-ban,

-  az acélfelhasználás nagyságának és 

szerkezetének alakulása,

-  az alapanyag-ellátás helyzete,

-  a minőségügy alkalmazásának gyakor

lata,

-  a műszaki fejlesztés és kutatások hely

zete,

-  energia-felhasználás, energiaellátás,

-  környezetvédelmi helyzet,

-  kohászati szabványosítás,

-  az acélipar felkészülése az EU csatla

kozásra,

-  a kohómérnökképzés helyzete.

Török László elmondta, hogy a Keres

kedelmi Szakigazgatói Tanács hat ülést 

tarto tt. Egész évben téma volt a piacvé

delem, amely még ma is ad munkát.

Az optimista első félév után kemény 

helyzet alakult ki a kohászatban. A tag 

vállalatok piaci pozícióinak megerősítése 

ill. javítása érdekében közös marketing 

terv készült, melynek alapján első ízben 

rendezték meg a „Partnertalálkozót". Ki

emelkedő eredményt hozott az Industria 

'98 kiállításon való együttes részvétel.

Az alapanyag ellátásban nagy feszült

ségek nem voltak. Javult az információs 

rendszerünk, bár színvonala még mindig 

elmarad az EU rendszerétől.
Ezután Török László bejelentette, 

hogy nyugdíjas voltára tekin te tte l 1999 

februárjáig látja el a KSZT elnöki funk

ciót. Köszönetét mondott a bizalomért 

és a munkája során tapasztalt szakmai 
együttműködésért.

Az MVAE és a központi szervezet mű

ködéséről Mezei József számolt be. Elő

ször az MVAE 1998. évi létszámának ala

kulásáról, a központi szervezet működé

séről beszélt.
Az Egyesülésnek jelenleg 29 tagválla 

lata van. 1998-ban lépett be a CHEM In 

vest Kft., а МЕТАВ Kft. és a Borsodi Me

ta ll Öntöde. Összevonás m iatt az In - 

dustring Kft. látja el 1998. január 1-től 

az Ózdi Hengermű Kft. képviseletét is.

Felszámolás m iatt szűnt meg a Diós

győri Öntöde Munkás Kft. tagsága, kilé 

pett az ERECO Rt. 1999. január 1-től az 

Egyesülés új tagjai a Dunaferr Energia- 

szolgáltató Kft. és a Steelvent Kft.

Az Igazgatótanács 1998-ban hét ülést 

ta rto tt, ezeken tizenkilenc olyan aktuális 

témát tárgyalt meg, amelyet a tagválla

latok kezdeményeztek. Az Igazgatóta
nács elé kerülő előterjesztéseket a szak- 

igazgatói tanácsok is megtárgyalták, 

észrevételeikkel, javaslataikkal gazdagí

tották.

Jelentős esemény volt az elmúlt évben 

a Metallbulletin által szervezett Közép- 

és kelet-európai acélipari konferencia, 

melyen a magyar acélipar és a Dunaferr 

DV Rt. helyzetéről és tevékenységéről 

Horváth István és Mezei József tartottak 

előadást.

A Nemzetközi Vas- és Acélintézettel 

közösen nagysikerű Acélszerkezeti sze

mináriumot szerveztek Budapesten. Elis

merést aratott az EUROFER kereskedelmi 

vezetőinek részvételével megrendezett 

konferencia is.

Az amerikai hadsereg harminc tisztje 

te tt látogatást az Egyesülésben, részükre 

tájékoztató előadást tartottunk.

Az Egyesülés látja el a Vaskohászati 

Vállalatok Szakmai Szövetségének tevé

kenységét is.

Az Igazgatótanács és a VVSzSz munká

jának szervezése, adminisztrálása, a fe 

lettes szervekkel és a sajtóval való kap

csolattartás az Igazgatótanács Koordiná

ciós Irodájának feladata.

A Közgazdasági Iroda munkája a GSZT- 

hez kapcsolódik. Az iroda vezetésével 

jö t t  létre az Egyesülés számítógépes in 
formáció-statisztikai rendszere a vállala

t i kontrolling szervezetek által szolgálta

to t t  hiteles adatok alapján. A rendszer

ben lévő adatokat évente összesítve ki

adja az Egyesülés a Vaskohászati Ipar- 
gazdasági Adattárban, két nyelven.

Az iroda munkatársai szakértőként 

részt vesznek az MGYOSZ különféle mun

kabizottságaiban.

A Kereskedelmi Iroda az év során fo 
lyamatosan munkálkodott a piacvédelem 
érdekében, ezzel kapcsolatban figyeli a 
vaskohászati termék import alakulását.

A nemzetközi szervezetekkel fennálló

kapcsolat és információcsere keretében 

rendszeres termelési, értékesítési és im 

port statisztikát készít. Az iroda dolgo

zói bel- és külföldi szakkiállításokon 

szervezik a tagvállalatok közös bemutat

kozását.

A Műszaki Iroda egy környezetvédelmi 

pályázatot elnyerve, tagvállalati szakem

berek bevonásával végzi a vállalatok kör

nyezetvédelmi helyzetének felmérését és 

a nemzetközi normákkal való összeha
sonlítást, a feladatok meghatározását. A 

tanulmány 1999 tavaszán készül el. Az 

irodán belül működik a Kohászati Szab

ványosítási Központ, amely a Magyar 

Szabványügyi Testületben képviseli a 

tagvállalatokat.

A Számítóközpont segítségével meg

valósult a központi szervezet számító- 

gépparkjának bővítése, teljesítménynö

velése és modernizálása. Jelenleg kiala

kítás a latt van a 14 számítógép hálózat

ba kapcsolása.

Ezután Horváth István előterjesztése 

alapján az Igazgatótanács az Egyesülés 

tagjai sorába felvette a Dutraide Rt.-t.

A Precíziós Cső Rt. -  hivatkozással ne

hézségeire -  egyesülési tagságának szü

neteltetését kérte. A kérés teljesítéséhez 

az Igazgatótanács hozzájárult.

Az Igazgatótanács döntött továbbá, 

hogy dr. Mezei József határozott idejű 

munkaszerződését 2000. december 31-ig 

meghosszabbítotja.

A 11 órakor elkezdődött baráti talál

kozó kezdetén Horváth István köszöntöt

te a főhatóságok és társszervek meghí

vott képviselőit, majd rövid értékelést 

adott a szakma nemzetközi és hazai 

helyzetének alakulásáról, az Egyesülés 

1998. évi munkájáról, eredményeiről, 

gondjairól.
Elmondta, hogy a jelenlegi világgaz

dasági környezet, az ázsiai térségben és 

az Oroszországban kialakult válság kihat 

a nyugat-európai piacokra, és kedvezőt

len a magyar acéliparra is. Javulást az 
eredményezhet, ha radikálisan csökken
tik  a világ acéltermelését.

A válság megoldására halvány reményt 

je lent Kína fejlődése (1999-re 7%-os 

GDP növekedést tervez), ami stabilizáló 

hatású lehet a keleti piacon. A japán 
kormány gazdaságélénkítő programot fo 
gadott el. Az orosz fejlemények nem 

prognosztizálhatók, elsősorban a fekete

piacot kellene megszüntetni.
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A kedvező előjelekkel indu lt 1998-as 

év második felében itthon is megtorpa

nás következett be. Az acélipari termé

kek körében az import-nagymértékű nö

vekedése révén piaci túlkínálat jö t t  létre, 

ami azzal já rt, hogy a felhasználók kész
letei megnövekedtek, és az acélárak az 

utóbbi 20 év legmélyebb pontjára csök

kentek.

A Dunaferr vállalatcsoportnak a terve

zett árbevételhez képest 20 Mrd Ft vesz
teséget okoz ez a szituáció. A csőter
mékek piacán súlyos helyzet alakult ki. 

A ha jlíto tt termékek ára jelentősen csök

kent, így az utolsó öt hónap veszteséges 

lesz.

Csökkennek az alapanyagárak is, de 
nem olyan mértékben, m int a késztermé
keké. (Az érc világpiaci ára 10%-kal 
csökkent.)

A Dunaferr vállalatcsoport szigorú ta 

karékossági intézkedéseket hozott, pl. az 

általános költségeket 50%-kal csökken
tik, hogy elkerüljék a veszteséges gazdál
kodást. Az értékesítési optimumnak meg

felelően az értékesebb termékek irányába 

kell változtatni a termékösszetételt.

1998-ban a magyar acélipar sok ener

giát ford íto tt a piacvédelemre, ami nem 
volt igazán eredményes. A CEFTA tagság 
nem jelenti azt, hogy hagynunk kell 

tönkretenni a magyar acélipart. A dön

téshozók nem érzékelik, milyen súlyos a 

helyzet.

A hosszú terméket gyártó cégek már 
ma is veszteségesek. Ha azok a kohásza

t i vállalatok, amelyek piacképes termé

ket tudnak gyártani, megbuknak, ki le

szünk szolgáltatva a külföldi szállítók

nak. A gépipar rendeljen hazai terméket, 

ha az minőségileg megfelelő és verseny- 
képes áru.

Az EU szakmai szervezeteiben való 

részvétel nagy lehetőség a magyar acél

ipar számára, hiszen az EU is keményen 

védi acéliparának érdekeit. (Az idén 
nyolc antidömping eljárást indítottak.)

Balás Péter, a Gazdasági Minisztérium 

helyettes államtitkára -  aki időközben 

csatlakozott a tanácsülés résztvevőihez -  

válaszában a piacvédelem és a külgazda

ság összefüggéseit emelte ki. Elmondta, 

hogy a kormányzat érzékeli a magyar 
acélipar nehéz helyzetét, és ezért nyúj

to tt részére az elmúlt években jelentős 

állami támogatást, és já ru lt hozzá a pi

acvédelemhez. Miután a cseheknél a tár

gyalások nem vezettek önkorlátozó meg
állapodáshoz, a kormányzat úgy döntött, 
hogy kvótát vezet be velük szemben, 

melynek mennyiségét az utolsó három év 

cseh szállításainak átlaga alapján 45 kt- 

ban határoztak meg.

Amióta Románia csatlakozott a CEFTA- 

hoz, visszaesett a román export. Velük 
tárgyalással kívánják a problémákat ren
dezni.

Az acélipartól nem kaptak antidöm

ping kérelmet. A tisztességtelen verseny 

elleni fellépés másik módja az EU által 
elfogadott dömpingellenes vám kivetése. 
Ez jobban védhető a kvótáknál. A piac

védelem nem olcsó, hiszen egyrészt a 

belső árakat emeli (amit a lakosság fizet 

meg), másrészt beépül az export termé

kek árába, ami nemzetközi piacéképessé- 
günket rontja. Nem könnyű kiegyensú
lyozott döntést hozni, de megalapozott 

esetben a kormány kész lépni. Ehhez 

szükség van az MVAE együttműködésére, 

segítségére is.

Hónig Péter rövid hozzászólásában 
hangsúlyozta, hogy piacvesztés esetén 
növelni kell a versenyképességet.

Horváth István válaszában megjegyez

te, hogy a magyar vaskohászat terméke

inek többsége versenyképes, hiszen pl. a 

Dunaferr vállalatcsoport termékeinek 
60%-át exportálja, ebből 77%-ot az EU- 

ba. A fe jle tt országokkal versenyképesek 

vagyunk, a nem piacszerűen működőkkel 

szemben kérünk védelmet.

A piaci érvényesülést gátló tényezők 

között megemlítette, hogy vámrendsze

rünk nem megfelelő. Az Egyesülés szak

mai segítséget ajánlott fel a vámhatósá

goknak az acéltermékek vámkezelésében, 

a minisztériumnak a monitoring rendszer 

működtetésében. A kvótákat átmeneti

nek tartjuk, piackonform megoldásra tö 

rekszünk.

Gál Károly úgy ítéli meg, hogy a növek

vő import kérdésessé teszi a befektetett 

borsodi reorganizációs költségek hasz

nosságát. Ha a kormány közömbös az ág

azattal szemben, a CEFTA országok acéli
parát támogatja, s a társadalmi költsége
ket a magyar gazdaság fizeti meg.

Tardy Pál megemlítette, hogy az 

OMBKE képviseletében tárgyalt Chikán 

Attila  és Pepó Pál miniszterekkel. Szóba 

kerültek az ágazat problémái. Az EU-ban 
csak minőségileg dokumentált termék 
kerülhet forgalomba, a minőségi piacvé

delem bevezetését szorgalmazták az ága

zatban is. Dokumentáltuk az energia 

nagyfogyaztói árrendszer kialakítása ér

dekében te tt küzdelmünket. Felhívtuk a 
gazdasági miniszter figyelmét arra, hogy 

nyersanyagban szegény ország lévén in 

dokolt lenne az import alapanyagok 

vámilletékeinek elengedése.

A recesszió időszakában a kohászat 

nem képes az EU környezetvédelmi nor
máinak teljesítésére. Pepó Pál úgy nyi

latkozott, hogy a nemzetközi szervezetek 

véleménye szerint támogatható ezen a 

területen 10 éves derogáció kérése.

Az elnök lezárva a vitát, felajánlotta a 
kormányzatnak az MVAE segítségét és 
együttműködését a szabályozás megvaló

sításához.

Végezetül Horváth István, az MVAE el

nöke minden résztvevőnek sikerekben 

gazdag, boldog új évet és a már hagyo
mányos év végi füstölt csülkös ebédhez 
jó  étvágyat kívánt.

A dr. Szalai Gyuláné, az MVAE főtanácso

sa által összeállított jegyzőkönyv alapján 

készítette dr. Verő Balázs
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A kohászat helyzete

az MTA Metallurgiai Bizottsága előtt

A BKL Kohászat szerkesztősége több pro

minens vezető személyiségnek megküld

te az 1848/49-es forradalommal és sza

badságharccal kapcsolatos célszámát, 

amelyben elődeinknek a forradalmi ese

ményekben játszott szerepével foglalko

zó méltató cikkeken túlmenően megje

lent Zámbó József, az MVAE kereskedelmi 
igazgatóhelyettesének „A magyar acél

ipar helyzete és kilátásai kereskedelmi 

szemszögből" című írása. A címzettek 

szinte kivétel nélkül írásban köszönték 

meg a lap megküldését. A történelmi 

múltra való visszatekintés és a mai hely

zet elemzésével foglalkozó dolgozatok 
egy füzetben való megjelenése a vártnál 

is nagyobb hatást vá lto tt ki. Glatz Fe

renc, a Magyar Tudományos Akadémia el

nöke hosszabb levélben köszönte meg a 

lap megküldését és egyben arról is tájé 
koztatta a szerkesztőséget, hogy Zámbó 
József cikkének hatására felkérte Pro- 

hászka János akadémikust, az MTA Mű

szaki Tudományok Osztálya elnökét arra, 

hogy az osztály illetékes bizottsága(i) 

tárgyalja meg a magyar kohászat helyze
té t és lehetőségeit, és az ülésen elhang
zó referátumok alapján készüljön egy írá

sos előterjesztés is.

Mielőtt azoban magára az ülésen el

hangzottak ismertetésére rátérnénk, 

hadd idézzünk Glatz Ferenc leveléből:
„Őszintén köszönöm, hogy a Kohászat 

c. fo lyó irat 7-8. számát megküldte... és 

azonnal szóltam a Műszaki Tudományok 

Osztálya vezetőjének, hogy ... Önöktől 
szerezzünk be az Ezredforduló c. stratégiai 

kérdéseket tárgyaló folyóiratunk számára 
cikkeket. Másrészt pedig örömmel olvas
tam végig a jelennek és jövőnek szóló cik

kek után az 1848-as közleményeket. Kivá

ló szerkesztői munka és őszintén megle

pett, hogy a mérnöki társadalomban ilyen 
felkészültség van a technikatörténet 
iránt."

Ilyen előzmények után került sor a 

Metallurgiai Bizottság kibővített ülésére. 

Dr. Voith Márton, a bizottság elnöke elő

zetesen több kollégát felkért hozzászó

lásra, így a bizottság a december 9-i ülé

sén ezeknek a referátumoknak a lényegét 

hallgatta meg és úgy döntött, hogy az 

írásban is bekért anyagok alapján egy 

szerkesztett változatot küld majd meg a 

Műszaki Tudományok Osztályának, illetve 

az MTA elnökének.

Az ülésről szóló beszámolónkban csak 

címszószerűen ismertetjük az elhangzott 

referátumokat. A szerkesztett változatot 

terveink szerint teljes terjedelemben kö

zölni fogjuk, természetesen csak akkor, 

ha ehhez a szerzők illetve az MTA ille té 

kesei hozzájárulnak.

Balázs Tamás: A színesfémkohászat 
jövőképe

A színesfémkohászat jövőképét a globa

lizáció és a hazai fémigény összefüggé

sében tárgyalta a szerző.

Bartha László: A magyar színesfémko

hászat helyzete és szerepe

Az alumíniummal, a rézzel és a volfrám- 

mal kapcsolatos kutatási tevékenység a 

rendszerváltás óta erősen visszaesett, a 

kapcsolódó kutatóintézetek vagy meg
szűntek vagy kis csoportokká estek szét, 
zsugorodtak össze. Recski bányanyitásra 

nincs lehetőség, az uránbányászat is 

megszűnt. Hazai tulajdonú porkohászati 

üzem csak egy maradt állva, a Porkorit 

Rt. Az akkumulátorhulladék feldolgozá
sát meg kell oldani. Nem szabad lemon

danunk a magára találó alumíniumipar 

termékeiben rejlő fejlesztési lehetősé

gekről sem.

Czeglédi Béla: A pormetallurgia hely 

zete és szerepe

A porkohászati termékek jelentősége 

egyre növekszik, számos termék szerepel 

a hazánkban működő vállalatok kínálatá

ban is. A legjelentősebb porkohászati 
üzem a Csepelen működő Crumax Magne

tics Rt, amely Nd-Fe-B mágneseket és 

műanyag kötésű ritkaföldfém mágnese

ket gyárt. Az üzem termelését rövid időn 

belül meg kívánja háromszorozni. A cég 

amerikai-kanadai tulajdonú. Az uránbá
nyászat megszűnt, de a timföldgyártás

hoz kapcsoplódóan a galliumgyártás to 

vább folyik. A ritkafémek előállítása a 

különböző technológiai folyamatok so

rán keletkező melléktermékek feldolgo

zására építhet.

Farkas Ottóné: A kohászat energetikai 

vonzata

A kohászati technológiákra a viszonylag 

nagy fajlagos energiafogyasztás a je l 

lemző, és ezek az értékek csak számsze

rűségükben, de nem nagyságrendileg 

térnek el az egyes országokban. Mivel 

hazánban az energia nagy része import

ból származik, az energiatakarékos mód
szerek további elterjesztése fontos fel

adat marad. Hasonlóképpen fontos a ko

hászati termékek versenyképességének 

fokozása, hiszen csak így lehet az ener
giahordozók növekvő importját ellensú
lyozni exporttal. Az EU-csatlakozáshoz a 
kohászat energiapolitikáját is újra kell 

értékelni és figyelembe kell venni a ko

hászati folyamatok környezeti hatásai

nak csökkentését is.

Horváth Is tvá n : Az acélipar- és az 
acélpiac ciklikussága (Horváth Istvánt 

Grega Oszkár képviselte)

A referátum alapgondolata az a felisme

rés, hogy az acéltermékek világpaici árát 
egy ciklikus görbével lehet jellemezni, 
amelyre az jellemző, hogy ciklusideje és 

amplitúdója egyaránt csökken, vagyis a 

korábbi acélárak már nem térnek vissza a 

korábbi szintre, és a piaci válságok egy

re gyakrabban követik egymást. Ehhez a 
helyzethez való alkalmazkodás új straté
g iát igényel. A hazai helyzet értékelése

kor azt is figyelembe kell venni, hogy 

nagyvállalataink, így a kohászati vállala

tok is még mindig olyan feladatok átvál

lalására is rákényszerülnek, amelyek te l 
jesen idegenek egy nyugati vállalattól, 

amelyek kizárólag a nyereség, a pénz ter 

melésében érdekeltek. A hazai vaskohá

szat jelenlegi állapotában alapvető kér

dés a belső piac megtartása, továbbá az, 

hogy ehhez a kormány megteszi-e az 
egyébként más országok által már gyako-
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roit lépéseket. A technológiaváltás elő

készítése je lenti ma a leglényegesebb 

műszaki-gazdasági feladatot. A zárt 

rendszerű melegen hengerelt szalaggyár

tás megjelenése vaskohászatunk számá

ra is új lehetősgeket, távlatokat teremt.

Károly Gyula: A vaskohászat szerepe 

és jövője hazánkban

A vasnak az emberiség történelmében 

betö ltö tt szerepét elemezve a szerző 

megállapítja, hogy a vaskohászatnak 
nemcsak a múltja gazdag, hanem min

denképpen perspektivikus iparág. Bár a 

hazai kohászat termelése a viláégterme- 

lés csak 0,1%-át éri el, nemzetgazdasági 

szerepe vitathatatlan. A hazai vaskohá

szat kétpólusúvá vált. Az EU-csatlakozás 

küszöbén elsősorban a környezetvédelmi 

problémák m iatt kell átmeneti engedmé

nyeket kérnünk és minden EU-konform 

eszközzel meg kell védeni a hazai piacot. 

Az észak-magyarországi kohászat sorsá

nak végleges rendezése állami szerep- 

vállalás nélkül nem képzelhető el, első

sorban azért nem, mert éppen a kor

mányzati szerepvállalás hozta a régió 

vaskohászatát a jelenlegi, sok szempont

ból bizonytalan, tisztázatlan helyzetbe. 

A privatizáció és a reorganizáció „keve

redése" számos bizonytalansági tényezőt 

v itt a folyamatba.

Mezei József: A hazai acélipar je len le 

gi helyzete

Az egy főre ju tó hazai acélternelés 1997- 
ben 170-180 kg, az acélfelhasználás pe
dig 140 kg volt. Ezek az adatok az EU-át- 

lag felének felelnek meg. Mivel a terme

lés évek óta stagnál, az ipari fellendülés 

következtében a felhasználás viszont nö

vekszik, hazánk lassan már nettó acélim
portőrré válik. Vaskohászatunk termelé
sének abszolút nagysága, továbbá ex- 

port/import-aránya m iatt sem okozhat 

lényeges zavart az EU-csatlakozáskor. A 

magyar vaskohászat feladata a hazai pi

ac kiszolgálása mennyiség, minőség és 
választék szempontjából. Az egyes ága

zatok részesedése a felhasználásból a kö

vetkező: építőipar kb. 30%, acélszerke

zetgyártás 5%, gépipar 28%, a járműipar

12%. Az egyes termékcsoportokban elté
rő a hazai vaskohászat piaci pozíciója, s 

vannak olyan termékek, amelyeknek fel- 

használása erőteljesen nő, de egyáltalán 

nincs hazai gyártási hátterük. A vaskohá

szat bruttó termelési értéke az iparon 

belül évek óta 2,2%. A meglevő kapaci

tások gazdaságos kihasználása m iatt a 

vaskohászat az exportról nem mondhat 

le. A jelenlegi igényeket alapul véve 

mintegy 300 et acélgyártási kapacitáshi

ány van hazánkban, így az Ózdon épülő 
elektroacélmű megvalósulása az egész 

hazai ipar alapvető érdeke.

Sziklavári János: A vaskohászat szere

pe és jövője az országban

A hazai vaskohászat fejlődésének rövid 

áttekintése után a szerző megállapítja, 

hogy az elmúlt 10-12 évben a kormá

nyok inkább vállalták a mintegy 40 mil

liárdnyi veszteségpótlást, mintsem ezt 

az összeget fejlesztésre fordították vol

na. A vaskohászatban lezajló forradalmi 

technológiai változások hatása elől a ha

zai kohászat sem térhet ki.

1leró' Balázs: Kohászati kutatások és 

anyagtudomány

Hozzászólásának lényege az volt, hogy a 

kohászati kutatásnak is alkalmazkodnia 

kell az anyagtudományi szemlélethez és 

a rendelkezésre álló szűkös forrásokat 

néhány, a kohászat szempontjából meg

határozó jelentőségű feladatra kell kon

centrálni, messzemenően támaszkodva 

az anyaginformatika lehetőségeire.

Szalai Gyula: Az öntészet helye a gaz

daságban

Az öntészet társadalmi megítélésének 

bemutatása után a hazai öntészet jelen 
legi helyzetével kapcsolatban a szerző 
kijelenti, hogy a sok veszteséggel járó 

átmeneti periódus után az ma már meg

nyugtatónak látszik. Ugyanakkor a hazai 

tulajdonú öntödék nem képesek extra

profitot realizálni, és így kutatásra, fe j
lesztésre alig képesek fordítani. A külföl
di tulajdonú öntödékben a magyar szak

emberek feladata a működtetésre korlá

tozódik, az alacsony munkabér m iatt el

érhető extraprofit kikerül az országból. A 

hazai öntödék a fogyasztói igényeknek a 
mainál nagyobb hányadát lennének ké

pesek magas szinten kielégíteni. Az ön- 

tészeti szakoktatás és kutatás helyzetét 

a hozzászóló, m int a ME Öntészeti Tan

székének vezetője, kritikusnak íté li.

Voith Márton: A kohászat szerepe és 

jövője -  a felsőoktatási képzés és ku

tatás szemszögéből

A szerző az anyagtudomány fogalmának 
korszerű értelemzésére építve kifejti, 

hogy a felsőfokú képzésnek is új szemlé

letűvé kell válnia, hiszen a felhasználói 

igényeket magas színvonalon kielégítő 

termékekeket csak tudatos tervezési és 

gyártási tevékenységgel lehet előállíta 

ni, figyelembe véve a környezeti hatáso

kat is. Ez utóbbi szempontból a vaskohá

szat nagyon előremutató, mert az el

használódott acéltermékek szükségszerű

en újra hasznosulnak a konverterben 

vagy az elektrokemencében. A kohászati 

technológiák nagy része is képes meg

újulni, és a felsőfokú képzésnek elsősor

ban az új szemlélet és az új technológi

ák befogadását kell előkészítenie.

A beszámoló végén a szerkesztőség 
azzal a kéréssel fordul a lap olva

sóihoz, hogy a fenti témakörben, 

tehát

A hazai kohászat je len leg i hely 

zete és kilátásai

című témában fejtsék ki vélemé

nyüket. Az írásokat lapunk hasáb

ja in folyamatosan közöljük és az 

adott lapszámokat a politikai, a 
gazdasági és a tudományos élet 
prominens személyiségeinek meg

küldjük. Az ezredforduló küszöbén 

mondjuk el véleményünket abban a 

meggyőződésben, hogy modern ko

hászat nélkül gazdaságilag fe jle tt 
áttam nem képzelhető el.

Verő Balázs
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A Kassai Acélmű Rt. helyzete

Tavalyelőtt még 1,5 Mrd szlovák korona 

haszonnal zárta az évet a Kassai Acélmű 

Rt. Tavaly már 5 Mrd korona volt a vesz

teség. Ezt közölte a cég új vezérigazga

tója, aki arról is beszámolt, hogy a rész

vénytársaságot az adókon és TB-járulék 

tartozásokon kívül 0,5 Mrd USD adósság 

terheli.

A gazdasági vezetés most külföldi befek

te tő t keres, aki segíthet a csőd szélén ál

ló társaság talpra állításában. Az US 

Steel és egy indiai acélkonszern van a 
megcélzott „mentők" között. A cég el

adásra felkínált, felesleges vagyontár

gyai között 25 luxusautó és a Spartak 

Praha labdarúgócsapat is szerepel.

A kassaiak tulajdonát képező Diósgyőr 

sorsáról még csak találgatások folynak. A 

Diósgyőri Acélmű tartozásai is csődhely

zetre emlékeztetnek. A cég 2 Mrd Ft-tal 

tartozik a MÓL Rt.-nek és az áramszolgál

tatónak, továbbá 4 Mrd Ft-os hite ltarto 
zása van.

9 Mrd Ft-os tőkeemelésről folyik 

tárgyalás, amibe az ÁPVRT 3 Mrd Ft-tal 

szállna be.

**■ Kossuth Rádió, Déli Krónika, 1999. 

febr. 10., Késő Esti Krónika, 1999. febr. 2.

Új bugaöntőművek Európában 

és Afrikában

A CONCAST Standard Rt. szerződést kö

tö tt a Huta Katowicével hatszálas folya

matos öntőgépének korszerűsítésére, 

amelynek eredményeképpen a katowicei 

vállalat újabb szelvények öntésére lesz 

képes. A továbbfejlesztendő nagy öntési 

sebességű, CONVEX-típusú öntőgépet a 

CONCAST 1997-ben ajánlotta meg. Eddig 

az öntőmű 105, 140 és 160 mm-es négy

szög és 190x220 mm-es szelvények ön

tésére volt képes. A termékválaszték 

most kibővül az igen keresett 120-as és 

130-as négyszögszelvénnyel is. A 130-as 

négyszögszelvény öntése 1998. decem
ber 17-én kezdődött meg, míg a kisebb, 

120-as méreté 1999 januárjában. Az ön

tőmű vezérlési rendszerét is korszerűsí

tették.

A dél-afrikai Germistonban működő

Scaw Metals háromszálas folyamatos ön

tőgépet vásárolt a CONCAST Standard 
Rt.-tői. Az öntőgép a CONVEX nagy önté

si sebességű gépek csoportjába tartozik. 

Az öntőmű éves kapacitása 650 ezer ton 

na. Az öntött termék megbízható minő

ségét -  többek között -  a kristályosító

hoz kapcsolt elektromechanikus keverés 

biztosítja. A Scaw Metals volt egyébként 

az első kohászati üzem Afrikában, amely 

folyamatos öntőművet telepített, neve

zetesen 1963-ban.

Az osztravai Nova Huta cég hatszálas, 
nagy öntési sebességű buga és nagy bu

ga (b ille t és bloom) öntőgépet rendelt a 

CONCAST Standard Rt.-től, amelyet 1999 

augusztusában helyeznek üzembe. Az 

öntőmű éves kapacitása 1,2 mt buga, el

sősorban kis karbontartalmú acélból. Az 

öntőgépet 215 tonna kapacitású üstből 

származó acéllal táplálják.

A luzerni (Svájc) székhelyű von Moos 

Stahl háromszálas bugaöntőgépet helye
zett üzembe, amelyet a CONCAST Stan

dard Rt. szállított.

Az öntőmű telepítése része annak a 

teljeskörű felújításnak, amelynek során 

a cég új csarnokot, darukat és görgősort 

épített, illetve te lepített. Különösen 

nagy figyelmet fordítottak a víztisztító 

mű telepítésére, és arra, hogy az új léte 

sítmény megfeleljen a svájci, egyébként 

igen szigorú zaj- és porterhelési nor

máknak.
Az öntőmű a szerződés aláírását köve

tő  egy éven belül, 1998 októberében in 

dult. Az öntőmű kapacitása kezdettől 

fogva megfelelt a von Moos Stahl elvárá

sainak. A cég elsősorban minőségi SBQ- 

acélokat gyárt az európai autóipar szá

mára.

w  CONCAST Standard AG News Release
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Nagy teljesítőképességű acélok 

hidak építésére

Az American Iron and Steel Institu te 

(AISI) olyan nagy teljesítőképességű 

acélok (High Performance Steel, HPS) 

minősítésén dolgozik, amelyek alkalma

sak nagy teherbírású acélhidak kivitele 

zéséhez. Az AISI néhány meghatározó 

jelentőségű tagvállalata (az US Steel, a 

Bethlehem Steel, a Lukens Steel) végzi a 

kutatási és gyártási feladatok jelentős 

részét.

A feladat 70 és 100 ksi, azaz 480 MPa 

és 680 MPa folyáshatárú, nagy szívóssá

g é  kiváló gyártási jellemzőkkel bíró acél 

kifejlesztése, amely hegesztése előmele
gítés nélkül is elvégezhető.

h t t p : / / w w w . r e c y c l e - s t e e l . o r g /

construction/ConSteelBridges.html

Újrahasznosítás 
Észak-Ameri kában

Észak-Amerika elsőszámú újrahasznosí

to tt anyaga az acél. A mellékelt ábra mu

tatja az újrahasznosítás részarányát az el

múlt 10 év során. Különösen látványosan 

növekedett az acélból készült dobozok, 

flakonok hasznosítása. Az autók újrahasz

nosítási aránya évek óta 97% körüli.

«*• h ttp ://w w w .recyc le -s tee l.o rg /new / 

index, htlm
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A gömb- és az átmeneti grafitos 
öntöttvas gyártástechnológiáinak fejlesztése
II. RÉSZ

A mangán oxidálható az indukciós kemencébe a csapolás előtt adagolt me

tallurgiai SiC-dal. Speciális Si0 2 -B2 0 3-SiC tűzálló bélés is alkalmazható erre 

a célra, ezáltal a bélés élettartama 30-70%-kal megnő. A kemencén kívül a 

Mn, a Cr és a Mo klórtartalmú anyagok (CCI4 , NH4 CI, PVC) bevezetésével tá 

volítható el, a foszfor és a mangán oxidáló salakkal. Az öntöttvas folyama

tos kéntelenítésére, magnéziumos kezelésére és módosítására technikát dol

goztak ki. Új módszer az átmeneti grafitos öntöttvas előállítására: kén ada

golása a magnéziummal kezelt vashoz. A SiCa és FeS keverékével végzett mó

dosítás növeli a grafitgömbök számát, és csökkenti a kérgesedést.

Nagy hatékonyságú magnéziumos 
kezelések

Egyidejűleg végzett, átfolyó rendszerű 

kezelő és beoltó eljárások

Áttekintve az utóbbi 50 év irányzatait, a 

jövőben várhatóan a következő kezelési 

módszerek játszanak majd domináns sze

repet: szendvics, üstfedeles, in-mould, 

átfolyó, bementő, konverteres és bélelt 

huzalos eljárás [17, 18].

A szendvics és az üstfedeles eljárások
kal gyártják továbbra is a legtöbb gömb

grafitos vasöntvényt. Sok helyen az üst

fedeles eljárás üzemeltethető valószínű

leg a legegyszerűbben, a legállandóbb és 

legnagyobb magnéziumkihozatalt nyújt
ja, a legkisebb üzemi és karbantartási 
költségek mellett. Ez tehát jó  választás 

sok öntöde számára. Mindazonáltal, bár-

A cikk I. részét 1999/1. számunkban 
közöttük.

NAGY

mely kezelési módszernek a legkedvezőbb 

paramétereket kell kombinálnia a gömb- 

és átmeneti grafitos öntöttvas gyártásá

hoz. A 8. ábra vázlatosan bemutatja, ho

gyan hatnak a legelterjedtebb kezelési 

módszerek négy fontos paraméterre: a 

reakció hevességére; a magnézium ki
hozatalára; a füst- 

és salakképződés

re és a beoltás ha

tékonyságára (ár

nyékolt terület)

[17]. A tartomány 
bal felső végében 

találhatók a nagy 

magnéziumtartal

mú anyagokat al

kalmazó eljárások 
(ilyen a konverte
res és bélelt huza

los), amelyek a 

leghevesebb reak

cióval járnak és 

nehezen beoltható 
vasat eredményez
nek.

Ezzel ellentétben, a jobb alsó végnél 

helyezkednek el a nagy hatékonyságú el

járások (átfolyó, üstfedeles, in-mould), 

amelyek nem járnak heves reakcióval, 

nagy a magnéziumkihozataluk, kevés 

füstöt és salakot képeznek és nagyon jó 

beolthatóságot eredményeznek.

A diagram jobb felső vagy bal alsó sar
kában nem találhatók eljárások [17].

Az átfolyó rendszerű eljárások cso

portjában a legismertebb a Flotret-, az 

Inconod- és a Sigmat-eljárás. Ezek vár

hatóan népszerűvé válnak, különösen 

egyszerűségük, kis beruházási és kezelé

si költségük, környezetbarát mivoltuk, s 

nem utolsó sorban a kitűnő metallurgiai 

minőségű olvadék előállíthatósága, a kü

lönböző mennyiségű olvadék kezelhető

sége stb. következtében [18].

Füst- és salakképződés KICSI

KICSI

NAGY

8. ábra. A fontos paraméterek közötti korreláció a 

gömbgrafitos öntöttvas kezelési módszereinek egy 
csoportja esetén [18 ]
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Az ilyen magnéziumos kezelési mód

szerek hatékonyságának növelésére 

olyan módszereket dolgoztak ki a vasol

vadék folyamatos kezelésére, amelyek 

egyszeri átöntés során az adagolótartály 

(kemence vagy üst) és a fogadótartály 

(üst vagy forma) között különböző mű

veletek elvégzését teszik lehetővé, m int 

pl.: kéntelenítés —> dezoxidálás; kénte- 

lenítés/dezoxidálás ->  Mg-kezelés - » be

oltás; Mg-kezelés 8 > beoltás [19].

Az ilyen berendezések rendszerint tar

talmaznak üstfedeles egységet és külön 
kamrákat az aktív adalékok, így a kénte

lenítő és/vagy a dezoxidáló anyagok, a 

magnéziumtartalmú segédötvözetek és a 

beoltóanyagok részére (9. ábra).

Mindegyik módszer berendezésének 

része egy olyan speciális kamra, amely 

nemcsak tartalmazza az egy teljes adag 

kezeléséhez szükséges anyagokat, ha

nem megszabja az öntési sebességet is a 

kezelendő vas tömegének és a kezelő

anyag oldhatóságának megfelelően.

. A kamrában tűzálló anyagból készült 

gátak vannak, alattuk hézaggal, azért, 

hogy a gát magasságával és a hézag te-

9. ábra. Az átfolyó rendszerű kezelések elrendezési vázlata, 

a. kéntelenítés -  Mg-os kezelés -  beoltás; b. Mg-os kezelés -  beoltás 

1 -  Beömlő medence, 2 -  kéntelen ítő  kamra, 3 -  salakleválasztó, 4 -  göm- 

bösítő-beoltó kamra. A -  kezelés előtt, В -  kezelés a la tt, D -  kéntelenítő  

adalék, N -  gömbösítő segédötvözet, I -  beoltó vagy módosító anyag

1. táblázat Vasolvadék átfo lyó rendszerű, komplex kezelése

Sor- Jellemzők Kéntelenítő -  Mg-os kezelő- Mg-os kezelő-beoltó

szám beoltó berendezés (IDMC-2000) berendezés (ENI-300)

1. A berendezés befogadóképessége 2 000 kg 300 kg
termelékenysége 10 000 kg/óra 2 000 kg/óra

2- Olvasztókemence Tégelyes indukciós Tégelyes indukciós

3. Kezdeti kéntartalom 0,045% 0,025%

4* Komplex kezelés
kéntelenítés 1,1% Na20-Ca0-CaF2 grafit rendszer nincs
Mg-os kezelés 1,8% FeSiCaMg 1,5% FeSiCaMg
beoltás vagy módosítás 0,4% SiCa 0,2% FeSiCaBa

5. Hőmérsékletek
csapoláskor 1450 °C 1500 °C
a berendezésbe való belépéskor 1400 °C 1480 °C
a berendezésből való kilépéskor 1340 °C 1420 °C

6. A kezelés időtartama 120 mp 50 mp

7. Az e lőállított gömbgrafitos öntöttvasban > 95% > 98%
a gömbgrafit aránya 20-60 pm 20-40 pm
a gömbök mérete 75-100 gömb/mm2 125-150 gömb/mm2
a grafitgömbök száma < 2% < 2%
a karbidok mennyisége 90% perlit, 10% ferrit 15-25% perlit, 75-85% ferrit
fémes mátrix

8. Mg-ki hozatal 60% 60%

9. Az e lőállított gömbgrafitos öntöttvas tulajdonságai
szakítószilárdság 680-30 N/mm2 501-547 N/mm2
nyúlás 2,8-4,1% 15,0-17,2%

Öntészet



rületével szabályozni lehessen a fém 

áramlását.

A kamrák konstrukciójának és nagysá

gának kialakításához a gátak magassá

gának és a hézagok területének, vala

m int az átömlő nyílások átmérőjének a 

meghatározására különböző képletek 

szolgálnak.

Vizsgáltak több, 50-2000 kg mennyi

ségű, kupolóban és tégelyes indukciós 

kemencében olvasztott vas kezelésére al

kalmas berendezést.

A jellemző eredményeket az 1. táblá

zat tartalmazza. Az átfolyó rendszerű ke

zelési módszerek mellett az alábbi ked

vező eredmények szólnak:

• minimális beruházási igény, a beren

dezés üzemeltetése és karbantartása 

egyszerű;

• kevesebb a manipuláció, a vasolvadék 

egyszeri áthaladása során több kezelé

sen megy át;

• az utólagos beoltás tulajdonképpen a 

kezelés alatt történik; a beoltó anya

got külön kamrába adagolják;

•  a kezelési idő rövid, az eljárások ter

mészetétől és a kezelendő vas mennyi
ségétől függ; 500 kg teljes kezelése 
jellemzően 30-40 mp-ig ta rt (kéntele- 

nítés -  magnéziumos kezelés -  beol

tás), vagy 20-30 mp-ig magnéziumos 

kezelés -  beoltás esetén;

• a környezetet nem szennyezi, jelentő 
sen csökkent a füst- és a lángképződés;

• ilyen rövid, komplex kezelése során a 

vasolvadék hőmérsékletének csökke

nése csekély, aminek következtében 

nincs szükség jelentős túlhevítésre, 
ill. vékony falú öntvények gyártása vá
lik lehetővé;

•  a szendvics-eljáráshoz képest a követ

kező gazdasági erdményt érték el:

-  az egy tonna vasra ju tó  energiafo

gyasztás több, m int 110 kWó-val 
csökkent;

-  a jobb hasznosulás révén 30-50%- 

kal kevesebb Mg-tartalmú segédöt

vözetre és 20-30%-kal kevesebb 

beoltóanyagra van szükség;

-  a gömbgrafitos öntöttvas gyártásá
nak termelékenysége több, mint 
70%-kal nőtt;

• a berendezés közvetlenül használható 

bármely alkalmas kemencével, közvet

len csapolással és kezeléssel, vagy el
helyezhető az öntöde bármely megfe
lelő helyén.

A módosító hatású vassörét 

(modifying iron grits  =  MIG)

Ismeretes, hogy a gömb- és az átmeneti 

grafitos öntöttvasak gyártási módszerei 

rendszerint korlátozottak. A segédötvöze

tek módosító képességének csak részleges 

kihozatalát érik el, mert a bevitel rosszul 

szabályozható, vagy mert a segédöt

vözet nem megfelelő szerkezeti állapotú.

A segédötvözet szerkezetének kialakí

tásában fontos szerepet játszik a hűlési 

sebesség, amely rendszerint nem elég 

nagy ahhoz, hogy megakadályozza az al

kotók szegregációját és a magnézium 

veszteségét.

Növelve a magnéziumos segédötvözet 

olvadékának hűlési sebességét, szilárd
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> 80% NG 0,8-1,0 > 0,35

> 807o VG 0,3-0,5 0,2-0,3

> 807o CG 0,15-0,3 0,08-0,2

10. ábra. Módosító vassörét (M ÍG) adagolása és újraadagolása indukciós 
tégelykemencébe
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oldatokat tartalmazó metastabil szerke

zetet értek el. A gyorsan hűtött ötvöze

teket rendszerint szemcsefinomodás, ho

mogenizálódott mikroszerkezet, fokozott 

szilárd oldódás, egyenletes, finom, disz- 

pergált kiválás és metastabil fázis képző

dése jellemzi.
Vízben történő gyors hűtéssel nagy 

magnézium- (0,05-0,67%), cérium- (0 - 

0,5%) és kalcium- (0,05-0,15%) tarta l

mú módosító vassörétet (MÍG) állítottak 

elő. A hűlési sebességtől és a szemcsék 

átmérőjétől (0,5-15 mm) függően stabil 
és metastabil szerkezetű MÍG képződött 

[20, 21].

A stabil szerkezetű MIG-ben minden

ként több, mint 20 000 kis méretű (0,1- 

32 pm) grafitgömböt találtak; közülük a 

legtöbb (67%) kisebb, m int 1,0 pm; 97% 

kisebb, m int 8,0 pm. A fémes mátrix 

dendrites, és egy része nagy méretű 

(15-35 pm-es) grafitgömböket tartalmaz, 

amelyek az eutektikus reakció előtt kép

ződtek.

A metastabil szerkezetű MÍG rendsze

rin t nagyon kis méretű, 0,1 pm-nél ki

sebb, nagy tömörségű grafitgömböket 

tartalmaz. A fémes mátrix (ledeburit, ce- 

mentit és ferrit) nagyon finom. A 3,0 

mm-nél kisebb átmérőjű sőrétek fehér 

töretűek lehetnek, grafit részecskék nél

kül, a szokásos összetétellel.

Módosító vassörétet használtak gömb- 

és átmeneti grafitos öntöttvasak gyártá

sához. Ezeket különféle módon adagol

ták az olvadékba: tégelyes indukciós ke

mencébe 5-30% MIG-et, üstbe 2-10% 
MIG-et vagy formába 1,0-5,0% MIG-et. 

A kísérlet eredményei az alábbiakban 

foglalható össze:

Laboratóriumi körülmények között, 

8000 Hz-es tégelyes indukciós kemencé

ben több adag öntöttvasat állítottak elő 

a következő végső összetétellel: 3,4- 

3,6% C; 2,4- 2,8% Si; 0,5-0,7% Mn; ke

vesebb, mint 0,10% P; kevesebb, m int 

0,02% S.

A magnéziumos kezelést kemencébe 
adagolt MIG-gel végezték, amit az első 
MIG-kezeléstől számított 26 perces vára

kozás után újra megismételtek. A mag

néziumos kezelés után különböző idő 

pontokban. Y2(2 5 mm) próbatesteket ön

töttek homokformákba. A maradékmag
néziumra, a grafit morfológiájára és a 
gömbösítő képességre vonatkozó ered

ményeket a 10. á b ra  mutatja.

Különböző fajtájú, így 

gömb-, átmeneti/kompakt- 

és korallgrafitos öntöttva 

sakat állítottak elő a kö

vetkező maradék Mg-tarta- 

lommal (Mgmar): gömbgra

fitos öntöttvas esetében: 
0,02-0,025%; átmeneti 

grafitos öntöttvas eseté

ben: 0,010-0,018%, ko

rallgrafitos öntöttvas ese

tében 0,005-0,010%.

A Mg-tartalmú vasszem
cse időről időre való újra- 

adagolása lehetővé teszi az 

olvadék gömbösödő képes

ségének hosz-szú ideig va

ló fenntartását. Úgy talál

ták, hogy a vasolvadékra a 

Mg-tartalmú vasszemcsé

nek három fő hatása van:

•  fizikai hatás túlhűlést eredményező 

adalékként;

•  módosító hatás a túlhűlés körülményei 

között;

• öröklődési hatás (a szemcsék szerke

zeti jellemzőinek az átvitele az ön tö tt 

vasakba).

Magnéziummal kezelt olvadék beol

tása kénnel a grafit morfológiájának 

és csíraképző képességének szabá

lyozására

Az átmeneti grafitos öntöttvas 

gyártásának új módja

Átmeneti vagy kompaktgrafitos (VG -  

v e rm ic u la r /c o m p a d e d )  öntöttvasak gyár

tására már régóta alkalmazzák a grafit 

gömbösödését gátló, denodulizáló ele

meket.
Titán, alumínium, antimon és ón stb. 

adagolásával végzett gyártási tapaszta

latok azt mutatták, hogy a gömbösítő 

elemeket tartalmazó visszatérő hulladék

nak kedvezőtlen hatása lehet az újonnan 
e lőállított átmeneti- és gömbgrafitos va
sak minőségére [22, 23].

Ez okból az átmeneti grafitos ön tö tt 

vas ipari termelése most nehézségekbe 

ütközik. Sok öntödében magnéziummal 

kezelt gömbgrafitos öntöttvasat igyekez
nek használni, amihez hozzáadnak vala
m it a gömbalak deformációja céljából. A 

kén betöltheti ezt a szerepet.

Sok laboratóriumi és üzemi kísérletet 

végeztek, aminek során kimutatták a 

magnéziumos kezelés utáni kénadagolás 

ebből a szempontból kedvező hatását 

[24-27].

A főbb eredmények a következőkben 

összegezhetők:

•  Magnéziummal kezelt vasakat o lto t 

tak be az üstben vagy a formában t i 

tán-, oxigén-, alumínium- vagy kénada

lékokkal és figyelték a grafit csíraképző

dését és morfológiáját:

-  mind a négy fenti elem kétszeresére- 

négyszeresére növeli az egységnyi fe 

lületre ju tó  grafitkiválások számát, a 

legnagyobb hatású az alumínium és az 
oxigén;

-  heterogén szerkezetet okozva a titán 

és az alumínium azonos hatást gyako

rol a grafit morfológiájára; átmeneti 

grafit, gömbgrafit és elfajult gömbgra

f i t  együtt jelennek meg; az alumínium 

esetében 40 pm-nél kisebb méretű le

mezes grafit is előfordul;

-  oxigén hatására többféle grafitalak 

társul (átmeneti grafit, gömbgrafit és 

„szétrobbant" grafit) a dermedési 
front világos elhatárolódása nélkül;

-  kén hatására a következő világos át

menet lép fe l: gömbgrafit -»  gömb

grafit + átmeneti grafit ->  átmeneti 

grafit ->  korallgrafit ->  B-típusú leme
zes grafit ->  А-típusú lemezes grafit. 
Az átmenet a gömbgrafittól az átme

netire mentes más grafitfajtáktól. Az 

átmenet az átmeneti grafittó l a lerne-

6 2 Öntészet

11. ábra. A falvastagság hatása a különböző 

göm bgrafitos/átm eneti grafitos öntöttvas arány 

eléréséhez szükséges kénadalékra (homok

forma, ötperces hö'ntartás, 0 ,03%  Mgmar)



Fő alkotófázisok

13. ábra. Duplex szulfid/oxid mikrozárvány vázlata (a) magnéziummal 
kezelt öntöttvasban és (b ) X-tartalm ú ferroszilícium m al való beoltás után 

(az X a Ca-t, Ba-t vagy Sr-t je lö li)  [29 ]

zesre hibrid grafitalakzatokon át megy

végbe.

• A magnéziummal kezelt öntöttvas 

az üstben vagy a formában történő, kén

nel megvalósított beoltása lehetővé teszi 

a gömbgrafit/átmeneti grafit arány kü
lönböző értékeinek a beállítását klasszi

kus gömbképzó'dést gátló elemek (Ti, Al, 

Sb stb.) használata nélkül. A grafit göm- 

bösségének a szabályozásában tehát a 

kén helyettesítheti ezeket az elemeket; 
így a visszatérő hulladék veszélytelenül 
felhasználható.

•  Egy bizonyos gömbgrafit/átmeneti 

grafit arány eléréséhez szükséges kén 

mennyisége a magnéziummal kezelt ön

töttvasban függ a maradó magnézium
tartalomtól, az öntés e lőtti várakozási 
időtől, az öntvény falvastagságától és a 

forma fajtá jától (11., 12. ábra).

Egyes laboratóriumi kísérletekben az 

öntöttvasakat szendvics-eljárással, (FeSi- 

CaMgCe segédötvözettel) kezelték, majd 
üstben oltották be (0,5% FeSi75 + válto 

zó mennyiségű FeS). A így kezelt vasak

ból homokformába 0 10-30 x 100 mm mé

retű hengereket öntöttek.

Ha a kezdeti maradék Mg-tartalom a 

kezelés után csak legfeljebb 20%-kal ha
ladja meg a szabványos gömbgrafitos ön

töttvas stabilitása alsó határának megfe

lelő értéket (a legnagyobb Mgmar = 

0,04%), úgy a szükséges kén a próbatest 

töretének a színéből meghatározható. 

Ebben az esetben az adalék 0,005-0,02% 
S legyen a szokásos átmeneti grafitos

öntöttvas előállítása céljából (legfeljebb 

20% gömbgrafit).
A gömbgrafitos öntöttvas előállításá

nak megfelelő, nagyobb kezdeti Mg-tarta- 

lom (0,04-0,10% Mg) esetén több, 0,02- 

0,05% S szükséges a szokásos átmeneti 

grafitos öntöttvas előállításához; a szük
séges kén mennyiségét az eredeti maradó 
magnéziumtartalom előzetes meghatáro

zásától függően kell megállapítani.

Szabványos átmeneti grafitos ön tö tt 

vas (kevesebb, m int 20% gömb alakú 

grafit) előállításához ajánlatos:
•  magnéziumos vagy magnéziumos-cé- 

riumos kezelést alkalmazni a 0,025- 

0,04% maradék Mg-tartalom elérésé

hez a vasolvadékban; ilyen módon el

kerülve egyrészt a lemezes grafit kép

ződését, másrészt a grafit stabil gömb 

alakban való megjelenését;

•  elemezni a próbatestek töretéinek a 

színét a gömbgrafit/átmeneti grafit 
arány meghatározása céljából a magné- 

zumos kezelés és a kénadagolás után;

• kevés kenet ajánlatos adagolni (rend

szerint kevesebb m int 0,015% kenet 

FeS formában), lehetővé téve szabvá
nyos átmeneti grafitos öntöttvas gyár
tását reprodukálható körülmények kö

zött.

Kén-kalcium keverék: 
hatékony beoltószer

A magnéziumos kezelés után a vasolva

dék szegénnyé válik oxigénben, kénben 

és nitrogénben, így a beoltó adalékok 

hatékonysága csökken, különösen nagy

0,015 -

0,010

a. M g m a r  = 0,02-0,04%

(Mg + Ce) kezelés 

Homokforma

10-30 mm vastag próbatestek 

Várakozási idő

b. Mgmar = 0,04-0,10%

0,02 0,03 0,04
Maradék Mg-tartalom az (Mg + Ce) kezeLés után

(Mg + Ce) kezelés 

Homokforma 

10-20 mm vastag 

próbatestek 

Várakozási idő

0,01"

X

1 -  5 min
2 -  10 min
3 -  15 min

0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 
Maradék Mg-tartalom az (Mg + Ce) kezelés után

12. ábra. A (Mg + Ce)-kezelés utáni beoltáshoz (Si-ötvözet + FeS) szükséges kén mennyisége
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maradó magnéziumtartalom vagy nagy 

hűlési sebességű eljárások esetén.

A magnéziumos kezelés után primer 

reakciótermékként képződő mikrozárvá- 
nyok főként magnéziumot, kalciumot, 

szilíciumot, kenet és oxigént tartalmaz

nak. Szulfidmagból (MgS és CaS), vala

m int komplex magnézium-szilikátokat 

(például MgSi03, Mg2Si04) tartalmazó, 

kazettás külső héjból állnak. Úgy talál
ták, hogy ezek a fázisok nem működnek 

potenciális grafitcsíraképző helyekként a 

dermedés során a nagy csíra/grafit ha

tárfelületi energiagát következté

ben, míg a beoltó anyagokban lévő 
kalcium, bárium vagy stroncium 
hexagonális szilikátfázisai a göm- 

bösítéskor keletkezett, meglévő 

szulfid/oxid zárványok felületén 

képződnek. Ezek az XO.Si'02 vagy 

X0.Al203.2Si02 típusú szilikátok az
után hexagonális kristályszerkeze

tük következtében nagyon kedvező 

grafitcsíraképző helyekként működ

nek, amelyek nagyon jó l megfe

lelnek a grafit kristályrácsának (kis 

energiájú a határfelület) (13. ábra)
[29].

Feltételezik, hogy a grafitcsíra 

magjának képződéséhez lényeges a 

kén jelenléte, míg a kisebb 

mennyiségű elemek, m int a kalci

um, a bárium vagy a stroncium, a 
szilícium jelenlétében fontos szere

pet játszanak a megfelelő csírakép

ződési folyamatban.

Ilyen körülmények között a 

szerzők bizonyos kapcsolatot pró

báltak találni a magnéziumos ke
zelés utáni kénadagolás és a beol

tó eljárások hatékonysága között 

[26 -2 8 ].

Középfrekvenciás tégelyes in 

dukciós kemencében a következő 

összetételű gömbgrafitos öntöttva 
sakat állították elő: 3,45-3,75% C; 

2,0-2,75% Si; 0,45-0,50% Mn; 

0,10-0,12% P; 0,007-0,015% S; 

0,05-0,065% Mgmar. A gömbösítő 

kezelést üstfedeles (tundish-cover) 

eljárással végezték, 2,5% FeSiCaMg 
ötvözettel, a 25 mm-es faivastag

ságnak megfelelő nagy gömbkép

zési igény m iatt (Mgmar = 0,055- 

0,065%).

reakció-kamrában) végezték, hagyomá

nyos beoltóanyagokat (FeSi, SiCa) hasz

náltak kénnel, amit FeS formában 

(0,002- 0,01% S) adagoltak. A FeS-ot 
összekeverték a szilíciumalapú beoltóa

nyagokkal (FeSi, SiCa), vagy a FeS-ot a 

beoltóanyag olvadékába (FeSiCaMn és 

FeSiCaTi rendszerek) vitték be azok elő

állítása során (MGS típusú beoltóanyag). 
A kiértékeléshez hűtővasra ön tö tt ké
regpróbát és hengeres próbatesteket 

használtak.

Megkísérelték feltárni a beoltó anya

gok hatását a grafit csíraképző képessé

gére (a grafitgömbök száma és mérete) 

és az öntöttvas fehéredési hajlamára (a 

karbidok aránya a fémkokilla felülete és 

mérete függvényében). Egyes eredmé

nyek a 14. ábrán láthatók, ahol a kéntar

talmú beoltóanyagok (egyszerű keverék 

vagy préselt forma) kedvező hatását a 

grafit csíraképződésére összehasonlítot
ták a bizmutéval, amelyet előszeretettel 
használnak a gömbgrafitos öntöttvas 

grafit gömbszámának a növeléséhez. A 

kísérletek a következőket mutatták ki:

1000

E
:0

E
E

14. ábra. Gömbgrafitos öntöttvasak beoltása a formában.

Felül: (Si-ötvözetek + FeS) egyszerű, mechanikus keveréke, 25 mm falvastagság;

A beoltást különféle módszerek

kel (üstben, beömlőmedencében,
alu l: (Si-ötvözetek + FeS) préselt keveréke, 6,3 mm falvastagság

64 Ontészet



• a beoltatlan öntöttvasba FeS adalék

ként bevitt kén (Mgmar> 0,05%) lassú 

beoltó hatást fe jt ki, ami arra enged 

következtetni, hogy a MgS-nak magá

ban csekély a képessége a grafitcsírák 
képzésére.

• a kénnek észrevehető beoltó hatása 

van ferroszilíciummal való együttes al

kalmazás esetén, de kisebb, mint a 

bizmutnak a stabil vegyületek képző
désének kisebb lehetőségei következ
tében,

• (SiCa + FeS) keverék adagolása a gra- 

fitosodási hajlam növekedéséhez ve

zet, amit a grafitgömbök számának 

növekedése, átmérőjük csökkenése (a 

bizmut hatásához képest is) és a ké
regvastagság csökkenése (hozzávető

leg fele akkorára, mint bizmut haszná

lata esetén) mutat. Az mondható, 

hogy a bizmúthoz képest a (S + Ca) 

adalék egyértelmű megfelelést határoz 

meg a grafitosító potenciál és a fehé
red ési hajlam között,

• cérium adagolása (SiCa + FeS) keve

rékkel együtt csökkenti a grafitgöm

bök számát és növeli az öntöttvas fe 

héredés!' hajlamát a kalciumfelesleggel 

bevitt kén és a szabad cérium jelenlé 
te közötti kapcsolat következtében.

•  a gömbgrafitos öntöttvas kénnel való 

beoltása (0,01% kéntartalomig) fo 

kozhatja a kalciumos beoltóanyagok 

hatékonyságát, s ezen felül azzal az 
előnnyel jár, hogy nem fertőzi el a be
tétanyagokat, mint a bizmut,

• a grafit csíraképződését elősegítő kén

nel és kalciummal történő beoltás kü

lönböző módszerekkel (üstben, beöm

lőmedencében, reakciókamrában) és 
különböző állapotban (egyszerű vagy 
préselt keverék, vagy a beoltó anyag 

olvadékába bevitt kén) elvégezhető. 

Erős és állandó hatást értek el SiCa +

FeS egyszerű, mechanikus keverékével, 

de bizonyos körülmények között az MGS 
típusú, kéntartalmú beoltóanyagokkal is 
jó  hatás érhető el. Késleltetett beoltás 

esetén a beoltó hatás erősebb.
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Új elektromos porleválasztó eljárást

fejlesztett ki az Ion-Blast Ltd. (Vantaa, 

Finnország). Az eljárás 70-150 kV fe 

szültséggel dolgozik, a leválasztókamra 

eltér a hagyományos elektrosztatikus 

porleválasztókétól. A villamos térben a 

porrészecskék ionizálódnak, és a földelt 

kamrafalra tapadnak, ahonnan vibráció

val, lekaparással vagy leöblítéssel távo

líthatók el. Az elszívott levegőből a 

0,01 pm-es részecskék is eltávolíthatók, 

Egy kamra mintegy 10 000 m3/h  levegő 
tisztítására alkalmas, nagyobb teljesít

mény több kamrával érhető el. Az ener

giaszükséglet egységenként 0,5-2 kW. 

Sok esetben a megtisztított meleg leve

gő visszavezethető, ezáltal energia taka
rítható meg. Egy finn öntödében ezzel a 
módszerrel 1 160 000 m3/h  levegőt tisz 

títanak 16 kamrával, 99,9%-os leválasz- 

tási hatásfokkal. (K. L.)

i®" Giesserei, 1998. 2. sz.

Irán y íto tt dermedésű turbinalapátok

öntéséhez vákuumos olvasztóberende

zést szállít a droitwichi Inductotherm Eu

rope Ltd. (Nagy-Britannia) az angol How- 

met Ltd. részére. A berendezés két külön 

VIP-Power-Trak áramátalakítóval van el

látva: a 225 kW/3000 Hz-es a formák 

előmelegítésére, a 175 kW/3000 Hz-es a 

150 kg befogadóképességű olvasztóke

mencéhez szolgál.

A berendezéssel a Howmet kobalt

vagy nikkelalapú szuperötvözeteket fog 

olvasztani a gázturbinák lapátjainak ön
téséhez. Az új berendezéssel az angol 
cég vákuumos olvasztókemencéinek szá

ma nyolcra nő, ezekből négyet használ

nak majd az irányított dermedésű öntvé

nyek előállításához. (K. L.)

»*• Giesserei, 1998. 1. sz.

Infravörös sugárzást mérő, mikroszá- 
mítógépes p irom étert hozott forgalom

ba a taunussteini Ircon GmbH. A 3500 

°C-ig használható berendezés pontossá

ga 0,6%, reprodukálóképessége 0,1%. A 

tíz mérőfej szűk spektráltartományú, a 
mérőfolt legkisebb átmérője 0,3 mm. A 

jelek értékelését mikroszámítógép végzi, 

amelyhez kívánság szerint kétpontos 

vagy PID-szabályozó is tartozhat. Na

gyobb környezeti hőmérséklethez rövid- 
hullámú, üvegszáloptikás készüléket 
ajánlanak. (K. L.)

>*• Giesserei, 1998. 2. sz.

Goodbye,

Béla!

Kovács Béla 

(1930- 1998)

Az öntészeti tanszéken éppen a kezünkben volt 
a -  jó  amerikai szokás szerint -  rokonok és ba

rátok részére 1998 karácsonyára összeállított 

egyoldalas, múlt évi történeted, amikor telefo

non jö t t  a hír: ma reggel végleg elment Béla. 

Itthon  a kelleténél kevesebben tudják, milyen 

Béláról is van szó, de világszerte sokan fe lis 
mernék fényképéről a tudós Kovács Bélát.

Béla! Most biztosan Rólad nevezik el az ön

töttvas ausztemperálással megvalósítható szö

vetét kovácsit-nak (angolul talán „kovekszit"- 

nak ejtve). Te annak idején ez ellen szerényen 
tiltakoztál, és javaslatodra auszferrit le tt e kü
lönleges, kiváló szövet elfogadott neve.

„Az ausztemperált gömbgrafitos öntöttvas 

technológiája és alkalmazása" című doktori 

disszertációdhoz csatolt életrajzodból tudjuk, 

hogy 1930. november 9-én születtél Tiszaörsön. 
1953 és 1956 között voltál Miskolcon egyete
mista. 1956-ban negyedévesként az átlagosnál 

jobban küzdöttél a szabadságért. Jól tetted, 

hogy Amerikába távoztál. Kemény munkával 

megszerezted első diplomádat, majd utána még 

kettőt: a montreali McGill University, a d itro iti 
Wayne State University és az University o f  Con

necticut egyetemeken. A munkahelyeid, beosz

tásaid, szakmai és tudományos egyesületi tag

ságaid, közel száz szabadalmazott öntészeti al

kotásod bizonyítja, hogy világhírű öntő szak

embertől kell búcsút vennünk.

Öntőmérnöki teljesítményeid főként 1962 és 
1987 között születtek, az USA-beli Ford Motor 

Со. kutatóintézetében. Ezek közül is kiemelke

dik az ausztemperált gömbgrafitos öntöttvas 

(ADI) technológiájának fejlesztése és bevezeté

se. Az e témára vonatkozó közleményeid a vi

lág szakembereinek elismert hivatkozási alapját 
alkotják. Büszkék vagyunk arra, hogy a kutatá 

si eredményeid tudományos minősítésére éppen 

az ebő alma materedben, a Miskolci Egyetemen 

pályáztál, és it t  nyújthattuk át az USA-ban is 

elismert doktori okleveledet.

Legutolsó leveledben az 1999. évi terveidről 
írtál, arról, hogy tavasszal átveszed az 1998- 

ban Neked íté lt legmagasabb amerikai ön- 

tészkitüntetést, majd hazajössz, és bevezetjük 

Magyarországon az ADI gyártását. A terveid 

egy részét magaddal vitted a sírba. Öt éve a 
szülőfalud, Tiszaörs díszpolgárává választott. 
Akkor kérdeztük, hogy m it je len t ez számodra. 

Vidáman felelted, hogy majd „a  fa lu  legszebb 

helyén ingyen eltemetnek". Szomorúan vesz- 

szük tudomásul, hogy az USA-ban nyugszol 

örökre.

Nehéz lenne saját szavakkal befejezni ezt a 

búcsút. Segítségül hívom a Modern Casting 

1986 jún ius i cikkét, amelyben ezt írták: „Ha 

valaha valaki az ADI híve volt, az Kovács Béla, 

Ford Motor." Isten Veled!

Dr. Szalai Gyula
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SZABLYÁR PÉTER

Az APC sztori

Mozaikok az ajkai nagynyomású öntöde létesítésének történetéből

A MAT 1974-ben Ajkán korszerű, nagynyomású öntöde létesítését határozta 

el. A cikk a beruházás előzményeit és megvalósításának problémáit írja le 

a személyes élmények és korabeli sajtóközlemények felhasználásával.

20 év már képes olyan „történelmi táv 

latba" helyezni dolgokat és történéseket, 

hogy azokról őszintén és objektivitásra 

törekedve írhassunk. 1978 januárjának 

első napjaiban a Kossuth Rádió 22 órás 

hírműsorában a magyar Szent Korona ha
zahozatalának híre után jelentették be, 

hogy az Ajkai Timföldgyár és Alumínium

kohó területén új, nagynyomású öntödét 

létesítenek az amerikai APC céggel koo

perálva. A két hír között nincs tartalmi 
összefüggés, mégis az akkori PR-vezérek 
úgy döntöttek, hogy a mérleg mindkét 

serpenyőjébe célszerű tenni valamit. 

Mert ez csak az időzítés volt, az APC 

sztori évekkel korábban kezdődött.

A kézirat 1999 januárjában érkezett 

szerkesztőségünkbe.

Szablyár Péter 1974-ben szerzett kohó- 

mérnöki diplomát az NME Kohómérnöki Ka

rán, öntő ágazaton. Ezután az Aluterv, 
majd később Aluterv-FKI munkatársa volt. 

Az alumíniumkohászat, félgyártmány

gyártás, formaöntészet területén dolgozott 

különféle beosztásokban. 1996-óta az ál

tala alapított SZINLŐ Kft-ben különleges 

ipari hulladékok újrahasznosításának ha

zai megvalósításával, a keletkező ipari hul

ladékok statisztikai feldolgozásával fog la l

kozik. Az Aggteleki-karszton, Jósvafőn 

helytörténeti múzeumot (tájházat) alapí

to tt. Lapunkban több cikke je len t meg.

Az akkori iparági „vezérmű", az „Alu 

míniumipar központi fejlesztési program

ja " a formaöntvénygyártás jelentős fej

lesztését irányozta elő az V. és VI. öté 

ves tervekre. Ezeknek a fejlesztési priori
tásoknak a finanszírozása a bűvös „45 
milliárd forintos, exportárualapot növe

lő" hitelkeretből történt. Az akkori MAT 

1,9 milliárd forintos hitelkerethez ju 

to tt: ez az öntödei fejlesztés mellett a 

kőbányai fóliakapacitás bővítését és az 
ajkai timföldgyártás intenzifikálását is 
tartalmazta.

Az öntészeti fejlesztés helyszíneként 

szinte kínálkozott az Ajkai Alumíniumko

hó. I t t  már évtizedes hagyománya volt 

az alumínium-formaöntészetnek, hiszen 
akkor már 600 t/év  nagynyomású öntő- 
kapadtással rendelkeztek (Polak és Büh- 

ler öntőgépek bázisán).

A fő  csapásirány kijelölése

A banki csatornákon történt kapcsolat- 

felvételt követően az amerikai Chase 

World Information Corp. 1974 júliusában 

küldte meg az Advance Pressure Casting 

Corp. Denville (továbbiakban APC) meg
valósíthatósági tanulmányát a MAT-nak, 

amely az egyesült államokbeli mératará- 

nyoknak megfelelő 12.000 short ton/év 

(10.886 t/év) kapacitású öntöde közös 

megvalósítását javasolta.

Az ezt követő két évnyi inkubációs 
időben érdemi előrelépés nem történt. A 

tröszt műszaki szakértői irreálisnak tar 

to tták a javasolt kapacitást. Ennek 1/3- 

át tartották reálisnak úgy, hogy abba 

a meglévő 600 t/év-es kapacitást is „be
leértették". A finanszírozás kérdését 

MAT-MNB relációban, az esetleges know

how- és gépvásárlási ügyleteket a Che- 

mokomplex Külkereskedelmi Vállalattal 

együttműködve készítették elő.

Az új üzem generáltervezési feladatai
val 1976 augusztusában bízta meg az 
Aluterv-FKI-t az Ajkai Timföldgyár és 

Alumíniumkohó. A beruházó tervezési 

alapadatokkal nem tudott szolgálni, h i

szen sem a technológia, sem az alapbe
rendezések típusa és záróerő-összetétele 
nem volt ismert.

1976-77-ben előkészítő tárgyalások 

folytak a berendezések szállítására a szó

ba jöhető cégekkel. A MAT vezetése fel

ismerte azt, hogy ha csak a hitelszerző
dés, ill. a kooperációs szerződés aláírása 
után kezdődik meg az üzem tervezése, 

majd kivitelezése, akkor nem lesz tartha 

tó az a 30 hónapos átfutási idő, amit a 

megvalósításra ez a konstrukció megen

gedett. így történt, hogy a technológia 
és az alapberendezések ismerete nélkül 
1976-ban megkezdődött egy előre gyár

to t t  vasbeton csarnokszerkezet tervezése 

az Iparterv „B " irodájának bevonásával, 

majd 1977. II .  félévben a terület felsza

badítása és a csarnok alapozása. Az épí
tési munkát -  m int generálkivitelező -  a 

veszprémi VÁÉV végezte, kiemelt állami 

nagyberuházásként.

Közben folytak az egyre élesebb tár

gyalások a gépszállítókkal. 12 db új hi
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degkamrás öntőgép vásárlásáról volt szó. 

Ez jelentős tétel, a gépszállítók ádáz har

cot vívtak az üzlet megszerzéséért. Eb

ben a küzdelemben a japán Toshiba, az 

olasz IDRA és Triulzi, a német Weingar

ten és a Wotan cégek vettek részt.

Az „ügy" kovásza és karmestere a 

trösztbe 1976-ban belépett Szendrői Lo- 

ránd volt, aki teljesen szabad kezet ka

pott a „konstrukciós" ügyletek előkészí

tésében és lebonyolításában. Ő vezette 

azt a háromfős delegációt, amely 1974- 

ben először já rt az APC öntödéjében. 

Nagy rutinú, érdekeit tűzön-vízen át ér
vényesítő, gyakran kegyetlenül őszinte, 

nagy munkabírású ember volt. Kitűnő 

nyelvtudása mellett a tröszti felső veze

tők azt a rutinos „idomárt" látták benne, 

aki biztonsággal bevezeti őket a „tőkés" 

nagyvadakkal te li nyugati piacra.

így te lt el az 1977-es év; bizonytalan 

alapadatok bázisán fo ly t az üzem terve

zése. A gépkiválasztás tekintetében a 

MAT vezetése alapvetően az APC elnöké

re (tulajdonosára) -  Alfred Schneier úrra 

és műszaki mindenesére, Joe Comazzira 
számított, bár az elhúzódó tárgyalási 
időszakban fo ly ta to tt referencialátoga

tások alapján a hazai szakemberek is jó l 

„képbe kerültek".

Schneier úr a német gyártmányú öntő

gépekért nem lelkesedett, a svájciakat 
drágának ta lá lta! Az öntőgépek beszer
zését alapvetően pénzügyi kérdésnek te 

kintette. Egy -  általa meghatározott -  

műszaki színvonal fe lett alkalmasnak ta 

lálta az öntőgépeket a tervezett üzem 

alapberendezéseiként. Halk szavú, célra
törő tárgyalási stílusa volt, alapvetően 
csak Szendrői Lorándot tekintette part

nernek!

1977 decemberében felgyorsultak az 

események:

-  december 16-i keltezéssel az MNB 
hitelokmányban rögzítette a rendelke
zésre álló forrásokat;

-  december 20-án aláírták a beruhá

zás alapokmányát;

-  1978. január 5-én a MAT megbízá
sából a Chemokomplex kooperációs szer
ződést kötött az APC céggel formaönté- 

szeti, szerszámgyártási know-how-ra, ill. 

hosszú távú öntvényértékesítést biztosí

tó kereskedelmi tevékenységre vonatko

zóan;
-  1978. január 6-án Csernoк Attila, az 

MNB elnökhelyettese és Dózsa Lajos, a

MAT vezérigazgatója Ajkán aláírta a be

ruházások hitelszerződését;

-  még ugyanebben a hónapban népes 

MAT-delegáció utazott az APC denvillei 

üzemébe, a know-how átvételének meg

kezdésére, ill. tervezési konzultációra.

Az első meglepetés

A kiutazó delegáció tagjai a következők 

voltak: Tóth Béla igazgató, Salakta Is t 

ván kohóüzem-vezető, Molnár Gábor ön

tödevezető, Horváth István szerszámter
vező az Ajkai Timföldgyár és Alumínium

kohóból, Zilahy Sándor a Chemokomplex- 

tő l; Bokor András műszaki igazgatóhe

lyettes, Kelényi Miklós villamosmérnök és 

Szablyár Péter lét. főmérnök az Aluterv- 

FKI-ból.

A denvillei üzem zsúfolt, erős kompro

misszumok mentén fejlesztett, alacsony 

technológiai színvonalat képviselő, sö

té t, füstös üzem volt. Az ötvözetek ol

vasztása két „zsebes kemencében" folyt, 

ezekbe szállítószalagok szállították visz- 
sza az öntvényekről letört részeket. Az 
üzem legkorszerűbb berendezése egy 

olyan öntvénykiszedő robot volt, amely 

két gépet szolgált ki egyszerre. Néhány 

gépen működött fémadagoló, a többin 

vietnami, néger és disszidált lengyel 
munkások végezték ezt a technológiai 
feladatot. Az üzemben ütemes termelés 

folyt, egy, időnként két műszakban. A 

know-how lényege az volt, hogy egyide

jűleg egyfajta ötvözetből kell önteni, a 

visszajáratott hulladékot szalagon, fo 
lyamatosan vissza kell járatni. Raktároz
ni nem kell („az öntvény forró áru, -  

azonnal értékesíteni ke ll!", mondta 

Schneier úr), a rámpáról azonnal el kell 

szállítani a vevőnek.

A konzultáció során az ajkai üzem
elrendezés a jó l bevált denvillei sarok
pontok szellemében készült el, tehát egy 

vezérötvözetes know-how-ra épült, ami

ről az üzem beindulása után egyértelmű

en kiderült, hogy nem valósítható meg. 
így kerültek ki az új üzemből először a 
csúszdák, majd a sok üzemeltetési prob

lémát okozó szalag.

Az első APC-s konzultációról és hely

színi bejárásról készült útijelentés tárgy

szerű és objektív volt, de az őszinte vé
lemény kimondását a „Császár új ruhája" 
effektus érvényesülése megakadályozta.

Fémkohászat

Hasonló módon fagyott az arcokra a 

mosoly a know-how átvételét követően. 

A kb. 5 kg súlyú, négy dossziéba össze

rakott anyag nem sok érdemi informá

ciót tartalmazott. Nem is volt egészen 

friss, látszott, hogy az 1974-es, kezdeti 

időszakban írta össze az abban foglalta 

kat Joe Comazzi. Az információk zöme 

szakmai trivialitás volt. A halk kritikai 

megjegyzéseket pillanatok alatt leszerel

ték, mondván: az APC-t nem az üzem 

tervezéséhez, technológiájának kialakí

tásához „vettük" meg, hanem a piacra 

történő bevezetéshez. Abban majd na
gyot fog alakítani, hiszen ügynökei o tt 

vannak a nyugat-európai piacon és anya

gilag is érdekelt az ajkai forgalom folya

matos növelésében.

Bár a know-how-szerződés öntőszer

számgyártásra is vonatkozott, hamar ki

derült, hogy az APC cég szerszámgyártó 

üzemmel nem rendelkezik. Saját cégénél 

csak a szerszámok alacsony színvonalú 

karbantartása folyt. Az új öntőszerszá

mokat vagy a megrendelők szállították 

(és az ő tulajdonukban maradt), vagy az 
APC csináltatta a környéken lévő szer
számgyártó üzemekben. Két ilyen üzem

be elvitték a magyar delegációt is 

(az amerikai tulajdonú Azték Tool Corp. 

és a német tulajdonú Gebauer Die & Tool 

Со.) céghez. Mindezekből következően a 
know-how szerszámgyártással kapcso

latos része -  az öntödei anyaghoz ha

sonlóan -  gyakorlatilag használhatatlan 

volt.

Hazatérve folytatódott az üzem terve
zése, de a gépkiválasztás még mindig 
nem dőlt el. A tröszt felső vezetőit egy
re jobban irritá lta  a totyogás, újabb és 

újabb döntési határidők kijelölése. A ja 

pán vonal (Toshiba) erőszakos nyomulá

sa őket is esélyessé tette, ekkor Pálovits 
Pál területi főmérnök az APC-s Joe Co- 
mazzival japáni referenciaútra indult. 

Végül a tröszt első számú műszaki veze

tője Molnár Imre műszaki vezérigazga

tóhelyettes kezébe vette a gépkiválasz

tási döntés előkészítését. A tőle megszo
ko tt precizitással és alapossággal át
tanulmányozta az ajánlatokat és az azok

kal kapcsolatos összehasonlító-értékelő 

anyagokat. Akkor fo lyt intenzíven az új, 

100 kt-s alumíniumkohó létesítésének 

előkészítése is. Egy ilyen célú úton ju to tt 
el a vezérigazgató-helyettes az akkor 
még nyugatnémet Wotan céghez, amely



az öntőgépgyártó cégek középmezőnyé

ben foglalt helyet. Ez vonatkozott az „ár

fekvésükre" is. Augusztus elején a Pozso

nyi úti MAT székház 2. emeletéről felszi

várgott a hír a 7. emeletre: Wotan gépek 

lesznek.
Két hét múlva a végleges döntés még

is az olasz IDRA cég gépei mellett szólt! 

Az IDRA gépek szintén a középmezőny

ben foglaltak helyet, egy kicsit drágáb

bak voltak a német cég gépeinél, de vé

gül is az alkunál te tt árengedményeket 
minden cég a tartalék alkatrészek szállí

tásánál többszörösen „behozta". A hirte 

len váltás oka nem sokáig maradt tito k 

ban.

A jó l értesültek szerint a hajdani Fehér 

házból (MSZMP КВ-székház) egyértelmű 
utasítás érkezett a MAT-ba, hogy az IDRA 

céget kell preferálni, mivel az IDRA 

s.p.a. az Olasz Kommunista Párt vállala

ta. Kész. Ennyi! Molnár Imre ezt követő

en csak az olvasztókemencék kiválasztá

sának eldöntésében fo ly t bele az APC-s 
ügyekbe. Ennek hátterét az ő szemé

lyiségének ismeretében könnyen elkép

zelhetjük.

Az IDRA sztorit még megkoronázta, 

hogy a gyors üzletkötést követően át

utalt jelentős összeg első részletéből a 
cégvezetés nagyszámú lovat vásárolt Ma

gyarországon, tehát a deviza egy része 

i t t  maradt!!!

A problémák csak ezután kezdődtek. A 

gépek telepítését a szerződéskötéskor 
átadott diszpozíciós rajzok alapján kezd
tük meg végre tervezni. Az első gyártó

műi konzultációnál döbbenten láttuk, 

hogy az olaszok előtt más méretekkel 

szereplő rajzok fekszenek. Éles vita, majd 

méretellenőrzés a már gyártás alatt lévő 
gépeken. Nekünk volt igazunk, ők ezt 
nagyvonalúságuknak tudták be.

A „zsebes kemencék" kálváriája

Az APC sztori egyik külön fejezete az ol
vasztókemencék (zsebes kemencék) tö r 

ténete. A zsebes -  vagy ún. olvasztó- 

aknás -  kemencéket o tt alkalmazzák, 

ahol folyamatosan történik a fémelvétel 
és a képződő (azonos ötvözetű) öntvény
hulladék folyamatosan visszajáratható. 

Ez tipikus amerikai kemence, technoló

giai előnyei -  a korábbi olcsó energia

árak korszakában -  háttérbe szorították

a kemence kedvezőtlen hőtechnikai ha

tásfokát.

Ez a kemence volt az APC technológiá

jának az egyik „gyöngyszeme". Bár az 

APC üzemében csak két 3,5 t-s kemence 

üzemelt, a know-how-szerződés 1/1. szá

mú függelékének 10. pontja értelmében 

két 10 t-s kemence tervdokumentációját 

kellett volna átadniuk, hogy azokat ho

nosítva i t t  megépíthessük.

Az átadott dokumentációkat nagy 

jó indulatta l előtervnek lehetett minősí
teni.

A TÜKI és a KGYV is alkalmatlannak 

tartotta ezeket a honosításra, legfeljebb 

célszerűként tudta elfogadni egy új ke

mence tervezéséhez.

Hosszas huzavona után a KGYV egy el

rettentő árú (7 MFt) és elfogadhatatlan 

határidejű (1,5 év) kemencét ajánlott 

meg. 1978 júliusában a KGYV ajánlatán 

kívül az olasz OGIM és SFEAT, valamint az 

angol D.K. Furnaces cégektől rendelkez

tünk ajánlatokkal. Ezt követően bővült a 

kör az olasz Bemotti, a svájci Gautschi és 

az osztrák cégekkel.

1978 októberében felbukkant a német 

Striko cég, amely még te tt egy kísérletet 

a zsebes kemencéről történő „lebeszé

lésére, de eredménytelenül („ez van a 

know-how-ban!!!). Ez a cég akkoriban 

egy igen korszerű, a fém leégés és a hő

technikai hatásfok szempontjából igen 

jó  kemencét fejlesztett ki és gyártott so

rozatban, viszonylag kedvező áron.
Január 24-én Molnár Imre műszaki ér

tekezletet hívott össze (a beruházó kép

viselőjét elfelejtették meghívni!?). Ezen 

olyan döntés született, hogy a WIFI, Gi- 

vardi és a D.K. Furnaces cégeket kell ver

senyeztetni.
A második tervezési konzultáció 1979 

februárjában zajlott le Denville-ben. Ezen 

Ajkát már Boros József műszaki igazgató- 

helyettes, Salakta István kohó üzemveze

tő, a Chemokomplex-et Szent/éfek/ György 

és az Aluterv-FKI-t e sorok írója képvisel
te. Az erre a látogatásra tervezett D. K. 
Furnaces kemencegyártó cég referencia

látogatása elmaradt, az APC elfogadta a 

WIFI kemence telepítését.

A WIFI kemence melletti döntés két 
pillérre épült:

-  az APC által javasolt kemencével 

való hasonlóság;

-  a legkedvezőbb beszerzési ár.

A WIFI-vel 1979. március 8-9-én le

fo ly ta to tt szerződés-előkészítő tárgyalá

sok sok kérdést nyitva hagytak. Azt v i

szont rögzíteni lehetett, hogy az első 

kemencét készre falazva szállítják a kí

vánt határidőre, a második kemencének 

a dokumentációját, komplett hidraulika- 
és égőautomatika-rendszerét szállítják. 

Nagy vita vo lt a garanciák és pönálék te 

kintetében, akkor derült ki, hogy kis cég

ről van szó, exportra eddig csak néhány 

kemencét készített, fé lt mindentől.

A hosszas előjáték után 1979. július 
24-én köttetett meg a szerződés a WIFI 

céggel 105 e USD összegben. De ezzel a 

történetnek még nincs vége!

Délibáb Milánó fe le tt

1979. november 18-án a WIFI cég telexen 

értesítette a Chemokomplex-et, hogy té

vedésből (?!) a szerződés szerinti I. ke

mence helyett a tükörképi kemencét 

gyártja. Kérte, hogy fogadjuk el ennek 

leszállítását. Cserébe felajánlott a I I .  ke

mencéhez egy öntöttvas ajtókeretet (!?).

A beruházó -  az idő szorításában -  

először elfogadta a bejelentést, majd 

úgy döntött, hogy képviselői utazzanak 

ki a gyártóműbe, és a készültségi fok 

alapján döntsenek arról, hogy melyik ke

mencét gyártsa le a cég.

Két kemény tárgyalási nap és részletes 

helyszíni tájékozódás után sikerült elér

ni, hogy az eredetileg tervezett I. számú 

kemencét 1980. február 29-ig leszállítsa 

a cég.
1980. március 1-én érkezett a hír, 

hogy a kemence elindult Milánóból (a 

szállítási költség több, m int félm illió fo 

r in t vo lt! Ez akkor óriási pénz volt, de 
egy 45 tonnás, 5 x 3,5 x 3 m-es acél
monstrumról volt szó!).

1979. június 9-én kezdődött meg a 

kemence felfűtése, majd június 3-án csa

polták belőle az első fémet.

De innen már új fejezet kezdődött a 
fiatal üzem életében, a próbaüzem izgal
mas, de semmiképpen nem probléma- 

mentes időszaka.

A gyáravató ünnepségre -  amely a 80 

et-s timföldgyári bővítés jelképes átadá

sára is szolgált - ,  1981. augusztus 19-én 
11 órakor került sor az új öntöde mellett 
épült öntvényraktár csarnokában. Az 

avató beszédet dr. Juhász Ádám állam tit 

kár tartotta.

Az APC sztori



Az üzem előkészítésének és lé tes íté 

sének időszakában m egjelent újság

cikkek jegyzéke

• Dr. Tímár M.: H itelpolitikánk 1978- 

ban. Népszabadság 1977. december

29., csütörtök, 3. o.

•  Bővülő termelés és export az alumí

niumiparban. Magyar Nemzet, 1977. 

december 29., csütörtök, 3. o.

• Évi 2700 tonna kapacitású öntöde... 

Magyar Nemzet, 1978. jan. 6., péntek

• Nagynyomású öntöde épül Ajkán. Nép- 

szabadság 1978. január. 19., vasárnap

•  Öntöde épül Ajkán. Magyar Nemzet,

1978. január 19., vasárnap, 3. o.

• Az ajkai timföldgyár új öntödéje. 

Veszprémi Napió, XXXIV, év/., 238. 

szám, 1978. októbere., vasárnap, 3. o.

•  APC, Kestner-bepárló, hidrátszűrés. 

Timföld és Alumínium, XI. év/., 12. 

szám, 1979. december

•  Új öntöde épül Ajkán. Népszabadság,

1979. december. 20., csütörtök

• Öntők képzése. Timföld és Alumínium, 

XII. év/., 2. szám, 1980. február

•  Próbaüzem az ajkai formaöntödében. 

Magyar Hírlap, 1980. március 22., 

szombat, 5 o.

•  Simon Gyula: Funkciópróba az IDRA 

öntőgépeknél. Timföld és Alumínium, 

XII. év/., 4. szám, 1980. április

•  Vígh István: Felelősség hatszázmillió

ért -  Beruházás Ajkán. Magyar Nemzet,

1980. jú lius 17., csütörtök, 3. o.

•  Öntvénygyártás az APC-öntödében. 
Timföld és Alumínium, XII. év/., 7. 

szám, 1980. jú lius

• Vajda János: Nemzeti kincsünk jobb 

kiaknázása. Népszava, 1980. decem

ber. 4. ■

• Danes István: Körkép a megvalósult 
beruházásokról -  az utólagos vizsgá

latok tapasztalatai. Népszabadság,

1980. december. 17., szombat, 9. o.

•  Átadás előtt az ajkai formaöntöde. 

Veszprémi Napló, 1981. jú lius 12.

•  Molnár J. Gábor: Kezdet. Magyar Nem

zet, XXXVII, évfolyam, 171. szám;

1981. jú lius 13., csütörtök, 3. o.

•  B. N.: Alumíniumöntöde Ajkán -  egye

lőre kevés a megrendelés. Magyar Hír

lap, 1981. augusztus 19., szerda, 7. o.

•  Új ipari létesítményeket avattak Aj

kán. Veszprémi Napló, 1981. augusztus

20., csütörtök, 1-2. o.

•  Termel az ország legnagyobb alumíni

um formaöntödéje. Timföld és Alumíni

um, XIV. év/., 8. szám, 1981. augusz

tus

•  Dr. Csák József: Új feladatok a terve

zés során. Timföld és Alumínium, XIV. 
év/., 8. szám, 1981. augusztus

• Varga Im re: Megvalósítás, a beruházó 

szemével. Timföld és Alumínium, XIV. 

év/., 8. szám, 1981. augusztus

•  Új alumíniumöntöde Ajkán. Népszava,

1981. augusztus 24., 4. o.

• Ajkán -  Formaöntöde kooperációban. 

Esti Hírlap, XXVI. évfolyam, 200. szám,

1981. augusztus 27., csütörtök

• Kozma Jud it: A kétszázegyedik: az el

ső igazi -  új alumíniumöntöde Ajkán. 

Népszabadság, 1981. szeptember. 13., 

vasárnap, 6. o.

•  Szablyár Péter: Az új ajkai nagynyo

mású alumíniumöntöde. BKL Kohászat, 

114. év/., 1981. 6. sz.; 275-278. o.

MORANDININÉ HARRACH ÁGNES -  HARRACH WALTER

Magyarország gazdasági élete és 

az európai szervezetekhez való csatlakozás

Az európai szervezetekhez való csatlakozás, illetve az ezen szervezetekben va

ló tagság számos előnnyel, de számos gonddal és feladattal is jár. Míg az 

OECD tagságot elnyertük, az EU-csatlakozásra a magyar kormányok változó 

eredménnyel készülnek. Csatlakozásunk végleges időpontja máig bizonytalan.

Európai Unió

A magyar politikusok és az Európai Unió 

illetékes vezetői ismételten kife jte t

ték és ma is joggal hangoztatják, hogy 
hazánk EU-csatlakozásának elengedhe

tetlen feltétele a magyar nemzetgaz

daság integrációs szintjének elérése. En

nek a szintnek a meghatározása azonban 

változik attó l függően, hogy ki szövege- 

zi meg.

Barátaink (elsősorban a német állam

férfiak) reálisabb követelményeket tá 

masztanak velünk szemben, mint a dél

európai államok, vagy éppen szomszé

dunk, Ausztria politikusai. A bővítés 
ellenzői (indokoltan vagy indokolatla 

nul) saját hasznukat fé ltik  az új közép- 

kelet-európai belépőktől, a Cseh Köz

társaságtól, Lengyelországtól és első

sorban hazánktól.
Csatlakozásunk alapja az 1994. márci

us 31-én benyújtott magyar csatlakozási 
kérelem és az 1994. február 1-jén hatály

ba lépett „Európai Megállapodás" végre

hajtása és továbbfejlesztése.

Az EU által megszabott csatlakozási 

feltételek politikai részét hazánk már 
túlnyomórészt teljesítette. Végrehajtot

tuk a kitűzött feladatokat a bankrendszer 

és a munkaerőpiac rendbetétele terén is

[1], de a szervezeti és gazdasági kiköté

sek teljesítéséhez még sok tennivalónk 

van, különösen a környezetvédelemben 
és a korrupció elleni harcban.

Folytatnunk kell az ipar korszerűsíté

sét és meg kell teremtenünk a tartós nö

vekedés fe ltéte le it is, amik eddig -  min

den korábbi nyilatkozat ellenére -  hiá
nyoztak.
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Már jelentkeznek az első biztató jelek: 
az OECD 1999 januárjában kiadott je len 
tése az 1997 évi 14,5% gazdasági növe

kedést jónak és 1999-ben is fenntartha

tónak íté lte [1, 2]. (Ezzel kapcsolatban 

László Csaba államtitkár a bankrendszer
nél és a bankfelügyeletnél lá to tt problé
mákat, a környezetvédelemről azonban 

nem esett szó.)

Hazánkban a vezető poltikusok a gaz

daság javulását látják. Orbán Viktor mi

niszterelnök a nemzeti bruttó jövedelem 
növekedését 1999-ben 2,5%-ra 2000- 
ben és 2001-ben 5-5%-ra jósolja. Ugyan

akkor az államháztartás hiánya az 1998. 

évi 6,8%-kal szemben 1999-ben a GDP 

3,9%-ára csökken [2, 3].

Kedvezően íté li meg a helyzetet Su- 
rányi György, a MNB elnöke is, aki sze

rin t 2000-ben 5% alá csökkenhet a in flá 

ció [4].

A kormányok folyamatosan törekedtek 

a makrogazdasági egyensúly és a stabil 

gazdasági növekedés feltételeinek meg

teremtésére. (Sajnos a korábbi kormány

propaganda azokat a megszorító intézke

déseket is az EU-hoz valós csatlakozással 

indokolta, amelyeket a közös EU pénz

nemhez, az euró hoz való csatlakozás fe l

tétételei közé sorolt az európai szer

vezet.) A magyar iparpolitika egyik meg

hirdetett célja a versenyképesség javítá 

sa [5] (amit a gazdaság alsóbb szinten 

működő résztvevői még nem éreznek 

igazán).

Az előző kormány minden áron igyeke

zett gyorsítani a privatizációt és prog

ramja szerint előnyben részesítette a 

szakmai befektetőket, akiktől technoló-

• A kézirat először 1997 májusában ér
kezett szerkesztőségübkbe. Technikai 
okok m iatt akkor nem került közlésre. A 

jelen szöveget a szerzők az első beküldés 

óta történt változások figyelembe véte

lével kiegészítették.

•  Morandininé Harrach Ágnes oki. geo
gráfus 1990-ben szerzett tanári oklevelet 

az ELTE-n. Érdeklődési területei a nemzet

közi (főképpen svéd) kulturális és gazda

sági kapcsolatok, kulturtörténelem.

• Harrach W alter aranyokl. vegyészmér
nök, egyesületünknek 1949 óta tagja. Ér
deklődési területei: környezetvédelem, 

tűzvédelem, tűzálló- és köszörűanyagok, 

ipargazdaság, ipartörténelem.

gia transzfert, korszerű szervezési mód
szereket és új piacokat várt. Nem mindig 
sikerrel. Néhány jó  befektető kivételével 

(General Electric, Suzuki, VAW, Audi, Sie

mens stb.) a többség a termelés bővíté

se helyett inkább piacot vásárolt (cukor- 

gyártás, étolajipar). Egyesek a privatizá
ció keretében még az átvett gyárban lé

vő anyagot, berendezést és árut is in 

kább csak vitték (pl. Szekszárdi Hús

üzem, Günter Schlögel), vagy ócskavas

ként értékesítették az üzemképes gyárat 
(Almásfüzitői Timföldgyár). Az egyéb 

vállalásokat (munkaerő megtartása, fej

lesztés stb.) pedig viszonylag sokan el

mulasztották teljesíteni.

A privatizáció során elkövetett hibák 

lassan kezdenek kiderülni [6].
Mindazonáltal tovább folyik az érzé

keny iparágak (pl. a kohászat) vizsgála

ta, hogy milyen támogatások szüksége

sek az EU-belépés előtti szerkezetváltás

hoz. A sikeres vállalati intézkedések szép 

példái a Dunaferr szerkezetváltása és a 

magyar alumíniumipar egy részének fel- 

támasztása hazai befektetőkkel. A 

MAT/Hungalu Rt. után megalakult az 

ígéretes eredményeket felmutató MAL 

Rt. Mindkét vállalat átvészeli az 1998 

évi, átmeneti világválság következtében, 

az alapanyagpiacon kialakult nehézsége

ket. (Igaz éppen e két nagyvállalatnál 

meg kell állapítani, hogy az állam segítő 

jóakarata nem mindig mutatkozik meg 

tettekben. Például a magyar energiaár

rendszer is inkább a nagyipar ellen, mint 

érte működik.)

Eddig sikertelenek maradtak hazánk 

északi térségében a kohászat szerkezet- 

váltási kísérletei, bár néhány éve, éppen 

egy Dunaújvárosban megtartott sajtótá 

jékoztatón Szily Katalin akkori á llam tit 
kár asszony egy fe lte tt újságírói kérdésre 
azt válaszolta, hogy Ózd kérdése megol

dódott.

Intézkedések történtek a tőkehiány 

mérséklésére, a külföldi működő tőke im 

portjának segítésére a beruházásokat 
ösztönző politika révén. A kormány ezen 
intézkedéseit sok kritika érte és éri ma is. 

Ez az energiaipar privatizálása és az au

tópálya ügyek tapasztalatai alapján sok 

tekintetben jogosnak mondható. Remélni 

lehet azonban, hogy a jelen kormány ille 
tékesei tanultak elődeik ballépéseiből és 
most már tettek követik a korábbi minisz

terelnök, Horn Gyula 1997. május 1-jén

elhangzott kijelentését, miszerint intéz
kedni kell a korrupció leküzdésére és az 
elkövetett hibák kiküszöbölésére.

Magyarországnak stratégiai érdeke, 

hogy minél szélesebb körben kapcsolód

jék be az európai infrastrukturális rend

szerek kiépítésébe. A nemzetközi útháló
zat korszerűsítésébe való bekapcsolódás

ra az „Esseni Csúcsértekezlet" döntése 

értelmében nyílott lehetőség.

Az infrastruktúra kiépítéséhez a kor

mányok sokszor indokolatlanul nagy en
gedményeket adtak a befektetőknek. 
(Ml-es és M5-ÖS autópálya, a rádiótele

fon-hálózat adótornyai a műemlékvéde

lem rovására stb.)

Az infrastrukturális fejlesztések össze

hangolása (távközlés, szállítás, környe
zetvédelem) egyelőre még messze nem 
tökéletes -  az M7 autópálya körüli bo

nyodalmak, az М3 autópálya téli karban

tartása).

Sok tennivaló van a kereskedelmi vo

natkozású feladatok terén is.

A közösségi beszerzések jogi szabályo

zása is része a versenypolitikának. A Par

lament 1995-ben fogadta el a közbeszer

zésről szóló törvényt, amely teljesen 

eurokonform, de egyes intézmények ve

zetői nem tartják meg ezt a törvényt.

A piac- és iparvédelemről és az export 

növelésének ösztönzéséről több a szö

veg, m int a tényleges intézkedés. Gazda

sági életünk 80%-ban külföldi kézben 

van. A külföldi vállalatok pedig inkább 

importálnak m int exportálnak. Olyan 

anyagokat, termékekeket is importálnak 

a külföldi tulajdonosok, amiből idehaza 

is felesleg van (egyes acélfajták, hulla

dékpapír, mezőgazdasági termékek stb.). 

Tevékenységük nagyban hozzájárul ke

reskedelmi mérlegünk egyensúlyának 

romlásához [37].
Az EU-megállapodásban hazánk vállal

ta a az EU-joggal való összehangolást. A 

társulási megállapodás szerint a tízéves 

átmeneti időszak két ötéves szakasz

ra oszlik. Az EK 1995-ben kiadott „Fehér 
Könyve" ágazati bontásban ismerteti az 
egységes piacra vonatkozó jogszabá

lyokat.

Jók az eredmények a minőségügy, a 

szabványügy jogharmonizációja terén, 

bár még i t t  is van tennivaló. Ebben a te 
vékenységünkben az EU, de különösen a 
német szervezetek (IHK = Industrie und 

Handebkammer, TÜV Bayern stb.) tesz-
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nek sokat. Az osztrák politikai vezetők 

egy része és különösen Burgenland kor

mányszervei, ill. vezetői és az EU-ba leg

később bejutott országok máris aggá

lyoskodnak újabb „keleti országok" tá r 

sulása ellen.
A néhai NDK attó l fél, hogy csökken a 

nekik ju tta tható  EU-támogatás (Kurt Bie

denkopf miniszterelnök), az osztrákok az 

olcsó magyar mezőgazdasági termékek

tő l, ill. a beözönlő, ugyancsak olcsó 
munkaerőtől félnek. Ezt Sticks burgen
landi tartományfőnök és korábban Viktor 

Klima szövetségi kancellár többször han

goztatta.

Az európai energiahálózathoz való 
csatlakozásunk a legeredményesebb lé
pések egyike az iparpolitikánk csatlako

zási törekvéseiben. Villamos hálózatunk 

rácsatlakozása a nyugati rendszerre, a 

Baumgarten-Győr gázvezeték üzembe he

lyezése és az Adria kőolajvezeték újbóli 
üzembe helyezésére te tt erőfeszítések 
mutatják a közös munka sikerét.

Legtöbb tennivalónk a környezetvéde

lem terén van.

Húsz esetben kérünk derogációt. Fő 
problémáink: a hulladékgazdálkodás, a 
levegőtisztaság védelme és a vízminőség 

kérdése.

• Jelenleg Budapest szennyvizeinek 

csak 34%-a kerül tisztítva a Dunába.

•  Nincs megoldva a használt gépkocsi
abroncsok újrahasznosítása, bár már 
fizeti a vevő a termékdíjat

•  Nincs bevezetett technológiánk az 

építkezési hulladékok feldolgozására.

•  A bizonyos veszélyes hulladékok el

égetésénél nincs megoldva a keletke

zett dioxin leválasztása.

A jogharmonizáció és annak gyakorla

t i  végrehajtása a környezetvédelem terén 

is folyamatban van (pl. a müncheni ere

detű ipari hulladék visszaszállítása 1998- 

ban). Kár, hogy még mindig érkezik kül

földi hulladék hazánkba (Boszniából Ta- 

szárra, majd a kaposvári szeméttelepre 

lőszeres rákászok és néha még lőszer is.)

Megoldatlan a hazánkba érkező vizek 

környezetvédelme. Szinte valamennyi 

hozzánk érkező folyó szennyezett (külö 

nösen a szlovákiai és romániai eredetű 

vizek) és sok esetben még az eseti 

szennyezésekről is csak későn értesül a 

magyar vízügy (pl. az ukrajnai olajszeny- 

nyezés a Tiszán, vagy a romániai bauxit- 

szennyezés a Berettyón.).

Az EU-megállapodás szerint adaptál

nunk kell az Unió környezetvédelmi nor

máit. Az irányelvek honosítása folyik, és 

a kormány iparpolitikai eszközökkel tá 

mogatja a környezetvédelmi megfontolá
sok érvényesülését az iparban.

„Magyarország esetében a tervezett 

EU csatlakozás megkívánja, hogy 3-10 

év alatt mintegy 60-70%-ban megköze

lítsük az európai előírásokat a környezet- 

védelem területén.
A vizek védelme nálunk még sok ráfor

dítást igényel. A szenyvízprogram végre

hajtására többéves halasztást (derogá

ciót) kell kérnünk.

A környezetvédelmi ipar és szolgálta
tások piacán keresletnövekedéssel szá
molhatunk. Ez a piac azonban államilag 

garantált és jellemző rá a konjunktúra

semlegesség. A környezetvédelmi ipar 

jövedelemtermelő tevékenységét és a 

hozzá kapcsolódó szolgáltatásokat nagy
mértékben befolyásolják az állami meg
rendelések, illetve a központi alapokból 

történő finanszírozás."

I t t  a kohászati iparnak és a magyar 

bányászatnak komoly esélyei lehetnek, 
de az állam takarékossági intézkedései 
ismeretében a forráshiány veszélye is 

fennáll.

Az európai kutatás-fejlesztési együtt

működésekben és közösségi programok

ban való részvételünk kezdeti eredmé
nyei ugyancsak mutatkoznak. Igaz, hogy 

a kormány kutatási ráfordításai továbbra 

is igen alacsonyak. Hét magyar ipari ku

tatóintézet 1994-ben történt szétrombo- 

lása, ill. finomabban kifejezve felszámo

lása (Hungalu/Aluterv-FKI, Magyar Ás

ványolaj és Földgázkísérleti Intézet, Mű- 

anyagipari Kutató Intézet, Vasipari Kuta

tó és Fejlesztő Vállalat, Szilikátipari Köz

ponti Kutató és Tervező Intézet, Villa 

mosipari Kutató Intézet, Bőr- és Cipőipa

ri Kutató-Fejlesztő Vállalat stb.) után is 

maradtak még kutatóhelyek, melyek sor

sa bizonytalan. Nem csoda a kutatók el

vándorlása, amit éppen a Horn Gyula em

líte tt sajnálatos jelenségként. Szerencsé

re vannak jó l vezetett kutatóintézetek 

(pl. Bay Zoltán Anyagtudományi Intézet, 

MTA Állategészségügyi Kutatóintézete 

stb.) ahol személyes vagy intézeti kap

csolatok révén sikerül elérni azt, ami a 

kormány íro tt programjában szerepel.

A kis- és középvállalatok támogatása 

is szerepel az EU integrációs feladatok

között. Ezen a téren azonban a média hí

rei szerint egyelőre inkább csak a benn

fentesek számíthatnak a feladatok ill. az 

azokban megfogalmazott ígéretek te lje 

sítésére. Legtöbbször a kis vállalatok ju t 
nak nehezen támogatáshoz. (Indok: a 

kis vállalatok nem hitelképesek. Ellenérv: 

a nagy bankok, nagy válallatok hitelképe

sek voltak?)

Legnagyobb elmaradottságunk az em

beri erőforrás fejlesztése terén mutatko
zik. Oktatási reformjaink, az oktatás 

pénzügyi alapokra helyezése, a kutatóin 

tézetek megszüntetése, kutatási pénzek 

visszafogása inkább a kitűzött célok el

len, mintsem feladatok tejesítése érde
kében valósultak meg. Remélhetőleg az 
1998-ban megválasztott kormány foly 

tatja az oktatás reformját és a kutatóhe

lyek megtartásának politikáját.

A magyar ipar piaci pozícióinak stabi

lizálódása a vállatok közötti, különféle 
típusú integrációs kapcsolatokkal segít

hető elő. I t t  ugyancsak azok az ipari és 

gazdasági vezetők eredményesek, akik 

túlteszik magukat a bürokraták és fiská

lis pénzügyi vezetés által emelt akadá
lyokon és külföldi partnereikkel össze
fogva építik ki pozícióikat.

Az iparpolitika feladata a társulási 

megállapodásokkal kialakult helyzet fo 

lyamatos értékelése és a társulási fe l

adok, ill. a társulási megállapodás módo
sítási lehetőségeinek felmérése, amit a 
vonatkozó kormányhatározat is tarta l

maz.

Friss adatok alapján elemezni kell a 

jelentős változások okait, következmé

nyeit és ki kell védeni a kedvezőtlen ha

tásokat. Ez létkérdés.

„Természetesen a piaci lehetőségek 

bővülése önmagában nem elégséges a 

strukturális változásokhoz. A kínálati fe l

tételek jelentős javulásához végső soron 

az ipar versenyképességét megalapozó 

modernizációra van szükség.

Ennek elősegítéséhez olyan gazdaság- 

politika kívánatos, amelyben a kereske

delempolitikai, iparpolitikai, ill. verseny- 

politikai eszközök összehangoltan, az 

ipar „csatlakozás-érettségének" erősíté

se érdekében kerülnek kialakításra, az 

európai integrációra való felkészülés te l 

jes időszakában. Az iparpolitikának fel 

kell vállalnia, hogy a csatlakozási felada

tokat EU-konform eszközökkel, de az ipar 

versenyképességét megalapozó, struktu-
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ralis átalakítást serkentő módon alakítja. 

Ennek kell alárendelni a vámpoltikát, a 
hazai termékarány megkövetelését, a 

technológiatranszfert, a licencek vásár

lásának támogatását, a kutatás-fejlesz

tés és innováció támogatását, a közületi 

beszerzések szabályozásában a hazai be
szállítóknak nyújtandó preferenciákat, 
vagyis mindazon eszközöket, amelyeket 

az egyébként fe jle tt piacgazdaságú or

szágok is alkalmaznak iparfejlődési cél

ja ik megvalósításához."

Ha az IKIM sajtóközleményéből idé
zett előző szakaszt figyelmesen elolvas

suk, sajnálattal kell megállapítanunk, 

hogy az íro tt gondolatok és megvalósult 

tettek nem mindig vannak összhangban. 

(A magyar vagongyártás vagy metrósze

relvény építés termékeinek mellőzésére a 
külföldi versenygyártmányokkal szem

ben.)

„Az Európai Közösség segítségnyújtá

sa eddig elsősorban a PHARE-program- 

ban valósult meg. Az 1994. évi, ú.n. 

nemzeti PHARE költségvetés 85 millió 

ECU. Emellett Magyarország kedvezmé

nyezettje az ú.n. regionális PHARE prog

ramnak. A nemzeti program eszközeit a 

vállalati szerkezet átalakítására és a ma

gánszektor fejlesztésére, infrastruktúra 

fejlesztésre, emberierőforrás-fejlesztés 

projektjeire használtuk fel. Az „Esseni 

Csúcsértekezlet" hatása növelte az in f 

rastrukturális beruházások részesedését, 

így azokat a PHARE program 25 százalé

káig megemelte, illetve lehetővé tette a 

több évre való tervezhetőséget. Magyar- 
ország a következő öt évben a PHARE ke

retet a gazdasági növekedés támogatá

sára és az európai integrációs folyamat 

gyorsítását segítő programokra kívánja 

fordítani. Kiemelt területek ezen belül az 

infrastruktúra, az oktatás és a regionális 
fejlesztés.

Az EU-hoz való csatlakozázunk lépése

i t  a szakemberek egy része és a társada

lom számos tagja több szempontból bí

rálja. A kritika egyik legsúlyosabb észre
vétele az import tú l gyors és meggondo
latlan liberalizálása. Szakolczai György, a 

Budapesti Műegyetem professzora rész

ben ennek tulajdonítja külkereskedelmi 

mérlegünk hirtelen romlását, ami napja

inkban sem javul igazán
A néhai Anta ll-kormány tú l gyors libe 

ralizálást kifogásolta a Parlamentben az 

MSZP képviselője, Miklós László is, bár az

MSZP is minden eszközzel az EU-ba való 

belépést szorgalmazza és készíti elő [9].
Másik kritikai észrevétel, hogy a kor

mány az EU-csatlakozás előírásainak 

„túlteljesítésével" olyan terheket ró tt az 

országra, amik lényegesen rontották a 

bérből és fizetésből élők életszínvonalát 

és csökkentették a lakosság lelkesedését 
az EU csatlakozás iránt.

Tény, hogy az illetékes minisztérium 

jelentése is beszámolt olyan intézkedé

sekről, amelyek módosították gazdasági 

életünk megszokott rendjét
Teendők az exportban:

„Az EK Társulási Megállapodásban, a 

CEFTA Szabadkereskedelmi Megállapo

dásban, a Nemzetközi Energia Ügynök

séghez történt csatlakozásunkban vállalt 

kötelezettségeink értelmében csak azok 
az ipari termékek maradhatnak engedély- 

köteles körben, melyekre nemzetközi kö

telezettségeink végrehajtása érdekében 

van szükség (pl. ózonlebontó anyagok, 

kábítószerek t i l to t t  gyártásához használt 

egyes vegyianyagok, be tilto tt vagy szi

gorúan korlátozott felhasználású ipari 

kemikáliák stb.) A többi ipari termék en

gedélyezése 1997. január 1-jétől meg

szűnt, így a radioaktív anyagok teljes kö

rű export engedélyezése" [10].

„Meg kellett szűntetni az exportra al

kalmazott mennyiségi korlátozásokat a 

másodnyersanyagok vonatkozásában is. 

Ennek értelmében a papír, a színesfém és 

a vas- és acélhulladékok exportjának en

gedélyezése is megszűnt. A borsodi acél

ipar reorganizációjának keretében megva

lósított technológiafejlesztés eredménye

ként megindult a hulladékfelhasználáson 

alapuló elektroacélgyártás Diósgyőrben. 

Az export kényszerű liberalizálázával egy

idejűleg a vas-, acél- és színesfém-hulla

dékok tekintetében exportmegfigyelési 
rendszer indult, mely lehetővé teszi a 

hiányhelyzet esetleges kialakulásának 

időben történő felismerését" [10].

Teendők az importban:

Az ipari termékek hazai ipar védelmét 

szem előtt tartva az EK Társulási Megál
lapodásban foglaltak szerinti -  1994. de

cember 31-én még fennálló -  mennyisé

gi korlátozások 40%-kal történő csök

kentésének mintegy kétharmadaa 1997. 

december 31-re halasztódik" [10].
„Az 1997 évi módosítás eredménye

ként az exportban a liberalizáció mérté

ke mintegy 94%-ra emelkedik. Az iparvé

delmet szem e lő tt tartva az ipari és élel

miszergazdasági termékek versenyhely
zete a liberalizáció következtében mint
egy 0,5%-kal bővül, 92,5% lesz" [10].

Az előírt importliberalizálás mellett 

azonban vannak egyéb eszközök is a ma

gyar ipar védelmére. Sajnos, a kormány, 
illetve az ipar eddig még nem élt ezekkel. 
Magyar részről eddig még egyetlen döm- 
pingeljárást sem kezdeményeztek [11].

Más országok eredményesebben pró

bálkoznak védekezni a liberalizált import 

ellen. Az EU reakcója azonban gyors és 
figyelmeztet arra, hogy a közösség nem 

tűri érdekeinek megsértését. A csehek 

20%-os importletét bevezetése után fel

szólította a cseheket, hogy azonnali ha

tállyal vonják vissza az intézkedést. Ez 

augusztus végére meg is történt, sőt az 
addig befizetett letéteket is visszafizette 
az illetékes pénzügyi intézmény.

Az EU-ba való belépésünk bizonyára jó 

vadászterület lesz a zavarosban halászó 

„gazdasági cápáknak". Ezt felismerve az 

EU máris létrehozta azt az akciócsopor

to t, melynek célja az EU-ba belépni szán

dékozó országokban várható gazdasági 

visszaélések és bűntények megelőzése. A 

korábbi években a belépéssel kapcsolat

ban a visszaélések elkövetői közel 1,5 

Mrd USD kárt okoztak különféle gazdasá

gi praktikáikkal [12].

Az EU hivatalos körei tettekkel, pénz

zel és propagandával támogatják a kö- 

zép-kelet-európai országok felkészítését 

az EU-ba való belépéshez. A TACIS (Tech

nical Assistance fo r  CIS) program kereté

ben 1991-95 időszakban 2,3 Mrd ECU ju 

to t t  az EU-ba készülő országokba (első

sorban a FÁK államokba), míg a PHARE 

program 5 Mrd ECU-t bocsátott rendelke

zésre (2000-ig 11 Mrd ECU) [13].

OECD

Amíg az Európai Unióba még csak vágya

kozunk, a 0£CD-nek (Gazdasági Együtt

működési és Fejlesztési Szervezet) 1996 
óta 27.-ként tagja vagyunk [14].

Az OECD a magyar gazdaságról három 

országtanulmányt készített, a negyedik 

készítése folyamatban van. A szervezet 

közel kétszáz bizottságából hazánk (még 

m int nem tagország) 70 bizottság mun
kájában vett részt, jelenleg, m int tagor

szág, már 80 bizottságban dolgozunk.

Magyarország gazdasági élete és az európai szervezetekhez való csatlakozás



OECD-tagságunk Legfontosabb előnyei 

a következők:

•  Tagságunk pozitívan hat külkeres

kedelmi kapcsolatainkra, kedvezően be

folyásolja a befektetők és hitelezők kö

zött kialakult országképet, a tagsághoz 

kapcsolódó kötelezettségvállalások elő

segítik a külföldi befektetéseket és jav ít 

ják hitelminősítésünk javulását.

• Beigazolódott, hogy Magyaror

szág szabályrendszerében és jogalkotá 
sában sikeresen alkalmazkodott a nem
zetközi közösség által meghatározott 

célrendszerhez és alkalmazni tudja a fe j 

le tt piacgazdaságok sokirányú tapaszta

latait.

•  Lehetővé vált csatlakozásunk a Nuk
leáris Energia Ügynökséghez (NEA = Nuc

lear Energy Agency) és a Nemzetközi Ener

gia Ügynökséghez (IEA = International 

Energy Agenccy).

• Gyakorlatilag konvertibilissé vált a 

forint.
• A OECD-tagsága révén Magyaror

szágnak módja van arra, hogy Európán 

kívüli -  a világgazdaság fejlődését is 

meghatározó -  országokkal is bővítse 

kapcsolatait, mert a szervezet elismeri, 

hogy hazánk megteremtette egy működő 
piacgazdaság jogi-intézményi keretét és 

ez a világban is működik [15].

•  A tagság alkalmat ad arra, hogy Ma

gyarország átadja tapasztalatait a folya

mat korábbi szakaszában lévő (pl. kelet
európai) országoknak.

•  Az OECD-tagság gazdasági szem

pontból az EU-tagság előfeltételének te 

kinthető, egyszersmind komoly tárgyalá

si előnyt je lent az EU-val folyó csatlako

zási tárgyalásokon.

• Az OECD-tagállamok kötvénykibo

csátásai, vagy egyéb értékpapírok forga

lomba hozatala kedvezőbb feltételek 

mellett történhetnek, m int OECD-n kívü

li kibocsátó esetén. Az exporthitel-bizto 

sítás és -garanciák területén is kedve

zőbb besorolást kap Magyarország a töb 

bi OECD-országtól.

A magyar-OECD-kapcsolatok főbb állo

másai 1991 és 1996 között a következők 

voltak [16]:

1991. jún ius: A magyar OECD Együtt

működési Megállapodás aláírása

1991. jú liu s : Az első magyar gazdasá

gi országtanulmány megjelenése

1993. szeptember: A második ország

tanulmány megjelenése

1993. dec. 22.: Magyarország tagsági 

kérelmének benyújtása

1994. február 16.: Csatlakozás az OECD 

Vegyipari Programjának „Helyes Laborató

riumi Gyakorlat" elnevezésű részéhez
1994. április 11.: Csatlakozás az OECD 

Beruházási Dokumentumához

1994. április: Az IEA legfelső szerve 

(Governing Body) hozzájárult a magyar 

tagsággal kapcsolatos tárgyalások meg

indításához.
1994. október 27.: Magyarország te l 

jes jogú tag le tt az OECD Mezőgazdasági 

Bizottsága biológiai projektjében

1994. november 15.: A tagsági tár 

gyalások megkezdése

1995. február: Magyarország bejelen
ti a „Bribery in International Transac- 
tions"-ra vonatkozó OECD-ajánlás elfoga

dását.

1995. június 13.: A kiváltságokról és 

mentességekről szóló megállapodás alá
írása.

1995. szeptember: A harmadik magyar 

gazdasági országtanulmány megjelenése.

1995. december: Pozitív eredménnyel 

befejeződött az adópolitikára vonatkozó 

OECD vizsgálat.
1996. január: Pozitív eredménnyel 

befejeződött a devizagazdálkodásra vo

natkozó OECD-vizsgálat.

1996. március 28.: Az OECD Tanácsá

nak pozitív döntése Magyarország tagsá

gával kapcsolatban.

1996. március 29.: A csatlakozási do

kumentum aláírása Párisban.

1996. május 7.: Magyarország teljes 

jogú OECD-tag.

1996. június 27.: Magyarország csat

lakozott az IEA-hoz és Adatbankhoz.

1996. október 16.: Az IEA felvette 

Magyarországot tagjai sorába. Az ország 

a csatlakozási okmány letétbehelyezésé

vel lesz teljes jogú tag.

Az Európai Unióba való felvételünk

szinte biztos, de mindezideig bizonyta

lan az időpont, a társulással járó előnyök 

és terhek.

Alapanyaggyártó iparágainknak min

dent meg kell tenniük, hogy jó l felké

szüljenek a társulás időpontjáig. Ennek 

érdekében semmiféle áldozattól sem sza

bad visszariadni.
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Jövőnk anyagai, 

technológiái ST""4*

...különben technológiai rabszolga- 

állammá válunk...

Interjú Prof. Dr. Pungor Ernővel!,

a Bay Zoltán Alkalmazott Kutatási Alapítvány főigazgatójával

1998. október végén ünnepelte a Bay Zoltán Alkalmazott Kutatási Alapít

vány, m int az ország egyetlen alkalmazott kutatási intézethálózata, mega

lakulásának ötödik évfordulóját. Lapunk képviseletében Dr. Verd' Balázs és 
dr. Klug Ottó ez alkalomból kereste fe l Prof. Dr. Pungor Ernő' akadémikust, 
az Alapítvány létrehozóját és főigazgatóját, hogy megismerjük a hazai kuta

tások helyzetéről alkotott véleményét.

Az ipar fejlődésének mai helyzetében ho

gyan látja professzor úr az alkalmazott ku

tatás szerepét és lehetőségeit Magyaror

szágon? Egyetért-e azzal a kijelentéssel, 

hogy az alapkutatásnak csak akkor van lét- 
jogosultsága, ha az iparra fókuszál?

Ez tévedés. Az alapkutatás a jövőnek egy 

olyan fázisa, amelyből 3-5% -ot lehet in- 

noválni, de ez ahhoz kötődik, hogy a fen- 

maradó 95-97%-nak is teljesülnie kell. 

Az alapkutatás fontos, és azt is kimutat
ták, hogy ha 7% alá csökken a K+F keret, 

az azt jelenti, hogy az illető ország elad

ta a jövőjét. Az is igaz viszont, hogy ha 

20% fölé növekszik az alapkutatás, ez azt 

jelzi, hogy az ille tő ország ipara alkal

matlan kutatási eredmények hasznosítá
sára. Mindkettő nagyon fontos határ
pont.

Az emberek az alapkutatás „rosszasá

gát" nézik, holott ez alapvetően fontos. 

A hazai eredmények kb. 3-5%-át lehet

innoválni. Különböző országok máskép
pen nyúlnak ehhez a kérdéshez. Egyik 

szélső eset Japán, ahol az egész világ 

alapkutatási eredményeit felhasználják 

fejlesztéseikben, a másik, az USA, ahol 

csak a saját dolgaikra építenek elsősor
ban, behozzák, megvásárolják a kutató 
elméket.

Magyarország helyzete ezen a terüle

ten rendkívül kínos: van ún. vámszabad- 

terület, o tt bent van a legmagasabb szin

tű technológia, ezt alkalmazzák. És ha a 
termelés más országban olcsóbb, akkor 

elviszik az egészet, a behozott technoló

giát is. Vámterületen magas szintű tech

nológiafejlesztés nem nagyon van, de a 

magyarországi szellemi erőt le tudják 

kötni és le is kötik a „m ultik". Ez az egész 
iparral együtt megy ki az országból. Nem 

tudják i t t  tartani, csak akkor, ha a „mul

tik" termeléséhez a kis- és középvállala

taink beszállítanak. Ez sajnos csak kis 

mértékben teljesül. Ezzel lehetne a „mul

t i kát" lehorgonyozni. Amit a magyar ku

tatókkal termeltetnek, az elvész az ország 

számára. A magyar kis- és középvállalato

kat olyan pénzügyi, költségvetési erőkkel 
kellene ellátni, amely biztosítja számuk
ra, hogy az országban meg tudják termel

ni és piacra is vihessék új eredményeiket. 

Ez már idekötött eredménynek számíta

na. Ha ezt nem csináljuk -  márpedig ezt 

most sem csináljuk -  akkor Magyarország 
technológiai rabszolgaállammá fog s ü l 

lyedni, mint ahogyan néhány ilyen már 

van Európán belül.

Az alapkutatás és alkalmazott kutatás ará
nyáról említett számokat. Van-e Magyaror
szágon erre megbízható adat?

Magyarországon a kutatásra fordítható 

költségvetési pénzeknek kb. 45-60%-a 

megy el alapkutatásra. Ez azt jelenti, 

hogy a magyar ipar ebben a formában 
nem vesz fel kutatási eredményt. Ugyan

akkor a tőkekérdés úgy néz ki, hogy a kis- 

és középvállalatoknak nincs tőkéjük a ku

tatás finanszírozására, ezért alapvetően 

fontos, hogy a költségvetés teremtse 
meg az anyagi bázist. Mi ezt 1990 és 
1994 között megkezdtük, az infrastruktú

ra javítására és az új termékek termelésé

re évi 10-12 milliárd fo rin to t adtunk. Az 

inflációval beszorozva ma 60-70 milliárd
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forin tot kellene a költségvetés részéről 

adni. Ma ennnek a töredéke ju t  kutatás

ra. Ez halálos injekció az ország jövője 

szempontjából. Miket lehetne fejleszte
ni? Az országban egy sereg olyan szelle

mi erő van, amit meg lehetne fogni. 

Egyik ilyen terület az anyagtechnológia 

területe, a gépiparban is, a műszeripar

ban is lehet egy sereg újdonságot létre

hozni. Abban az időben nagyon érdekes 
volt az orvosi műszerfejlesztés, ahol sok 

eredmény született. Az kérdéses, hogy 

Magyarországon sokat lehet-e befektetni 

mondjuk a polimer technológiába. Az 

extra kivétel lehet, ha ezen a területen 
valami különlegeset lehet elérni. Az 
anyagtechnológiának ezen a területén ér

demes volna költségvetésből biztosítani 

a fejlesztést. Amennyiben ezt nem 

tesszük, akkor az a szellemi erő, ami még 
van, el fog tűnni, leépül. Az a lelkesedés, 
amit 1990 és 1994 között láttam, az is 

csökken.

Az alkalmazott kutatás visszaszorulása 

nem veszélyezteti-e a febőoktatás szín
vonalát?

Dehogynem. Például a BME-n egy sereg 

nemzetközileg is kiváló, elismert feltalá 

ló volt, a motorgyártás terén számos új 

született. A véleményem ma is az, hogy a 
magyar felsőoktatás, de általában a fel
sőoktatás, kutatás nélkül egy nagy nulla. 

Ha az egyetemeink nem végeznek magas 

szintű kutatást, és azt nem oktatják a 

hallgatóknak, akkor bűnt követnek el.

És ennek mennyiben van meg a feltétele, 
mikor az egyetemek azzal küszködnek, 

hogy van-e kréta a táblára íráshoz ?

A felsőoktatásról a miniszterelnök úr is 

azt mondta, hogy azt rendbe kell hozni. 
Szóval az jelenleg tönkre van téve, a Bok
ros-csomaggal azt leírták. Ugyanúgy az 

egészségügyet is. Régóta harcoltam 

azért, hogy egyetemi katedrát ne kapjon 

olyan ember, aki nem tud magas szinten 

kutatni. Sajnos Magyarországon -  ez a 
Kádár-korszaknak volt a hibája -  a KISZ- 
ből kiemelve nevezték ki az egyetemi 

tanárokat. Volt kivétel, aki megtanult ku

tatni, a többség azonban nem. Én a 70- 

es években adtam azt a nyilatkozatot, 
hogy egyetemi tanáraink 25-30%-át még 
portásnak sem venném fel. A helyzet ma

sem változott tú l nagyot. Ezt a rossz 

rendszert most védi az ún. önállóság, 

másképpen az egyetemi autonómia. Ezzel 

biztosítva vannak ezek a -  mondhatnám 

-  agynélküli emberek.

Professzor úrnak mi a véleménye arról, 

hogy az akadémiai kutatóhálózat finanszí

rozásában az OTKA döntő szerepet játszik, 
ugyanakkor tudjuk, hogy néhány millió fo 

rintos tételek ju tnak egy-egy kutatási té

mára. Nem jelenti-e ez az elaprózódás a 

kutatási kapacitás szétforgácsolódását?

Az OTKA-ról ne is beszéljünk. Az OTKA- 
nál 1994-ben 3,7 Mrd Ft volt, az infláció 

val felszorozva ez ma 12 Mrd Ft-ot jelent, 

amivel a mai 3 Mrd Ft áll szemben. Ez azt 

jelenti, hogy az alapkutatásnak is óriási 

bajai vannak. Ha valaki kér 1 millió forin 
to t, és adnak neki 2-300 ezer forintot, ez 
a legelemibb dolgokra sem elegendő.

Az akadémiai kutatásnál az a vélemé

nyem, hogy Magyarországon meg kellene 

vizsgálni annak a feltételét, amit sok 

nyugat-európai ország csinál. Egy nemze
t i kutatóhálózatot kellene létrehozni, 
m int ahogyan ez a németeknél és a fran

ciáknál van. E nemzeti hálózatban egy

részt azokat a témákat kell kutatni, ame

lyeknek nem lehet egyetemi bázisa, v i

szont szükségesek az országnak, másrészt 
olyanokat, amelyek bizonyos hazai akti
vitás alapját fejlesztik, mint például az 

atomenergia-kutatás. A jelenlegi akadé

miai kutatóhálózat azzal küszködik, amit 

az előbb említett megoldás hiánya jelent.

Az ebnondottakból azt veszem ki, hogy 
nem nagyon elégedett a Magyarországon 

kialakult helyzettel, azaz a kutatásfejlesz

tés felsőszintű irányításával.

Hol van az irányítás? Nincs irányítás! Egy 
elv van: a kutatás valamiképpen termelje 
meg a fennmaradás pénzügyi alapjait.

Német mintára, pl. egy minisztériumi szin

tű  irányítás segítene ?

Jó a kérdés. Ha egy olyan minisztériumot 

csinálunk, amelyben a vezetés korrupt, 

akkor nem ér semmit.

Ha a költségvetésben címzetten és világo
san megjelenne az, hogy m i fordítódik Ma
gyarországon kutatásra, az segítene ?

r

Prof. Dr. Pungor Ernő akadémikus, a 

Bay Zoltán Alkalmazott Kutatási Ala
pítvány főigazgatója. 1923-ban szü

letett, 1948-ban szerzett vegyészmér

nöki oklevelet a budapesti Pázmány 

Péter Tudományegyetemen. Egy évre 

rá doktorált, majd sorra megszerezte 
a tudományos fokozatokat, és 1976- 
ban az MTA rendes tagjává választot
ta. Mint a hazai műszeres analiti

kai kutatás iskolát teremtő alakja, 

előbb az ELTE Szervetlen és analitikai 

kémiai tanszékén, majd 1962-től 

tanszékvezető egyetemi tanárként a 
Veszprémi Vegyipari Egyetemen, 
1970-90 között pedig a BME Általá

nos és analitikai kémiai tanszékét ve

zette. 1990-94 között az OMFB elnö

ke és műszaki fejlesztésért felelős tár

ca nélküli miniszter. 1994-ben vette 
át az alapítvány főigazgatói tisztét. 
Tudományos munkáját 17 könyv és 

nagyszámú publikáció őrzi. Közöttük 

legújabb az 1996-ban megjelent „Ma

gyarország fejlődéséért" című. Szá

mos nemzetközi megbízást is teljesí
te tt a tudománnyal kapcsolatban, így 

az Európai Kémikus Egyesületek Szö

vetsége Analitikai Kémiai Bizottságá

nak elnöke volt, majd 1987-től ennek 

örökös tagja, a Magyar Mérnökök és 
Építészek Világszövetségének elnöke 
(1991-95), majd örökös tagja. 24 
magyar kitüntetés, köztük az Állami 

Díj (1973), a Munka Érdemrend arany 

fokozata (1981), és a Magyar Köztár

sasági Érdemrend Középkeresztje a 
Csillaggal (polgári tagozat) (1998) 
tulajdonosa. Emellett 33 nemzetközi 

kitüntetés viselője is, ezek közé tarto

zik a Fraunhofer-díj (1993), a Fran

cia Érdemrend tiszti fokozata (1996), 

és a Lomonoszov Egyetem díszdoktori 
címe (1999).
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Biztosan. A jelenlegi h elyzetet j  ellem zi az 

a statisztika, amit éppen most kaptam, 

ami szerint X mennyiségű pénz megy a 

költségvetés részéről e célra, de azért aki 

ezt leírta, azt is hozzátette, hogy ennek 

csak 30%-ában bízik, a többiben nem.

Ezek szerint a magyar kutatói, mérnöki 
garnitúra Lényeges változásra rövid távon 
nem nagyon számíthat? Mit tehetünk eb

ben a helyzetben ?

Amennyiben ez a kormány, amely még 
csak az első félév nehézségein van túl, 

ezeket legyőzve, a 2000., 2001. és a 

2002. év költségvetéseinél nem fogja ezt 

a költségvetési részt a K+F szempontjából 

átdolgozni -  mint pl. a finnek csinálják, 

hogy a GDP 2-3%-át költségvetési támo
gatásként adják erre a területre, ezzel 
felemelve az ország aktivitását -  ha erre 

nem vagyunk tekintettel, még nagyobb 

lesz az ország baja. Sajnos ezeket a dol

gokat nem lehet egy kormány négyéves 

ciklusához mérni, mert az ilyen fejlesztés 

eredménye 6-10 év alatt térül meg.

Említette a nemzeti kutatóhálózat kiépíté

sének gondolatát. A magyar mérnököket 

és a kutatókat ismerve úgy érzi, hogy ezt 
a hálózatot értelmes feladatokkal fe l lehet 

tölteni?

Biztosan. A helyzet az, hogy a fejlesztési 

területen az országban egy sereg olyan 

szakember van még, aki, ha megkapja a 

feltételeket, akkor termel.

Hisz abban, hogy összefogás eredménye

képpen, mindegy mely szervezet keretében 

fogalmazódnak meg nagy anyagtudomá

nyi és más területeket érintő programok, 

ezeket, ha nem is egy kormányzati ciklus 

alatt, de meg lehet valósítani? Kérdés, 

hogy ezeket el kell-e indítanunk?

A nagy programokat zárjuk ki. A kommu

nizmus ideje alatt sok ilyen nagy progra

mot fogalmaztak meg, és ezek megbuk
tak. Azt a megoldást kell választani, amit 

1990 és 1994 között csináltam: meghir

dettük, hogy lehet gondolatokkal pályáz

ni, és azokat támogattuk pénzzel. Kide

rült, hogy azok közül kb. 50% realizáló
dott. A nagy programok mindig elveszik a 
pénzt, mert számos szélhámos ezt a pénzt 

elviszi magával és az eredmény nulla.

Ileleménye szerint ez érvényes a nagy nem

zetközi programokra is ?

Szeretném mégegyszer hangsúlyozni, a 

nemzetközi pályázatoknak nem sok köze 

van az ipar belső fejlesztéséhez. Az ipar a 

belső törvényei szerint dolgozik. Ha mi 

Magyarországon azt akarjuk, hogy ipa
runk el legyen látva ilyan dolgokkal, ak
kor azt kell csinálni, ezt magam is java

soltam, hogy pályázati rendszerrel a jó  

gondolatokat támogassuk. A szituáció 

ugyanis az, hogy például az EUREKA-ban 

nem termelődik az európai iparnak jófor
mán semmi. Ezek a programok mind olya

nok, hogy együttműködéseket lehet kez

deményezni, de ebből ipar nehezen lesz.

Professzor úr köszönöm, hogy ezt a téma
kört f ő  vonásaiban bemutatta. Szeretném, 
ha még az Alapítvány céljairól és lehetősé

geiről szólna pár szót, hiszen a Kohászat 

olvasói csak bizonyos értelemben kötődnek 

az Alapítványhoz.

A Bay Zoltán Alapítvány célja az alkalma
zott kutatási aktivitás kialakítása volt. 

Akkoriban három területet választottunk 

ki művelésre: elsőként a biotechnológiát, 

azután a logisztika és gépfejlesztés kö

vetkezett, és a harmadik az anyagtechno

lógia fejlesztése. A Bay Zoltán intézmény 

jelenleg legjobban a logisztika területén 

áll. Nagyon szépen kidolgozta az intézet 

a kapcsolatait az ország iparával, kidol

gozta a nemzetközi életben való kapcso

latait is. Ezeknél nagy örömmel lehet lát

ni, hogy el fogják érni azt a mintegy 

70%-os bevételt, s mellé a 30%-os támo

gatást a fenntartáshoz. És nem olyan mó

don, hogy az utca sarkán állunk és bármit 

felveszünk, hanem olyan, ami perspekti

vikus és amiben nagyon jó  a fejlesztés

ben való részvétel.

Ez azzal is kapcsolatos, hogy Magyarorszá

gon már régebb óta magas fokú informati

kai képzés is fo ly t?

Egyik a logisztikai irány, a másik olyan 
ág, hogy hogyan lehet az elhasznált 

készülékeket reciklálni. Ez olyan izgal

mas kérdés, hogy nemcsak Magyarorszá

gon, de egész Európában érdekes. A bio

technológiánál egy sereg gond van, tud 
n iillik  annak a felvevő területének, az 

eredmények felhasználóinak nincsen pén

ze. Próbálunk lehetőségeket találni, hogy 

a biotechnológiai aktivitás ne haljon el. 

Az anyagtechnológia budapesti intézmé

nyében nagyon szépen fejlődött a lézer- 

technológia alkalmazása, kicsit szeret

ném, ha ennek a tudományos oldala, te 

hát új technológiák kialakítása és fel- 

használása növekedne. Meg kell mond
jam, hogy a lézertechnika fejlődése rend
ben van, kivéve ezt a fejlesztési dolgot, 

amit mondtam.

Nagy baj van viszont a polimertechno

lógiában. Meglátjuk, lehet-e i t t  valamit 

csinálni, tudn iillik  a magyar polimertech

nológia amúgyis olyan állapotban van, 

hogy nemigen vesz fe l újdonságot e terü

leten. Illetve van egy, ahol lehetne, a 

kombinált anyagok használata területén, 

amit most próbálnak művelni.

Például a szénszálerősítésű technikák?

Nemcsak a szénszál-, de a töltelékanyag- 

felhasználású technikák területén is.

A harmadik, a szenzorok területe, ami 

az egész világon kiemelkedő kérdés. Ná

lunk, Magyarországon, sajnos nagyon 

rosszul indult, de most remélem, egy ki

csit ki lehet majd emelni. Éppen a közel

múltban készült el a hidrogén-áteresztő

képesség vizsgáló berendezés, ami na

gyon jó  példa arra, hogy lehet újdonsá

got csinálni az országban. A szenzor te 

rületet is fel lehet állítani a jelen nehéz 

helyzetből.

Az Anyagtudományi Intézettel kapcsolat

ban kérdezném, hogy sokkal inkább töre

kedni kellene-e az egyes intézetek, csopor

tok közötti együttműködésre ?

Éppen most történt egy jelentős változás. 

Kineveztem egy innovációs igazgatót, 

akinek egyik feladata az, hogy a mi inté 

zeteink között, de ezen tú l a külvilággal 

is javuljon az együttműködés. Remélem, 

hogy ezen a területen is nagy lépést te 

szünk előre.

Még egy kérdésem volna. Átadtam Önnek a 
Kohászat múlt évi évfolyamát. Ha volt ide

je  belelapozni, milyen vélemény alakult ki 

a kohász társadalom teljesítményéről?

Nagyon jó , amit ideadtál, és eltekintve a 
bennük ta lá lt hibáktól, nívós, kiváló cik
kek vannak benne.
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Edzett acél fe lü leti keménység

eloszlásának becslése

I  rész. A modelt általános leírása

Új típusú fenomenológiai modellt és számítási eljárást dolgoztunk ki acélok 

fe lületi keménységének előrejelzésére gyors ausztenitesítést és edzést köve

tően. A modell egy ún. komplex folyamat-paraméter bevezetésén alapul, 

amely a nemizoterm átalakulási folyamatok kinetikáját leíró differenciál

egyenletből származtatható. E komplex folyamat-paraméter sajátossága, 

hogy nem csak a hőmérséklet-ciklustól, hanem a hőmérséklet-változás se

bességétől is függ.

Bevezetés, célkitűzés

A martenzites átalakuláson alapuló kor

szerű felületkezelő eljárások (indukciós, 

lézeres, elektronsugaras edzés) fő je lleg 

zetessége, hogy a hevítési és hűtési sza

kaszokból összetevődő teljes hőkezelési 

ciklus alapvetően nem izoterm típusú, 

továbbá az acél összetételétől és kiindu

ló szövetszerkezetétől függően egyidejű

leg vagy egymást követően többféle át

alakulási folyamat bekövetkezésével kell

•  Bagyinszki Gyula 1988-ban szerzett 

gépészmérnöki oklevelet a BME-n. Ugyan

i t t  1989-ben mérnöktanári, majd 1993- 

ban hegesztő szakmérnöki diplomát ka

pott. Jelenleg főiskolai adjunktus a Bánki 

Donát Műszaki Főiskola Anyag- és Alakí

tástechnológiai Tanszéken. Érdeklődési te

rületei: nagy energiasűrűségd hőforrások

kal (elektronsugárral, lézerrel) végzett 

megmunkálások (hegesztés, felületkeze

lés), valamint a hegesztés és robot alkal

mazásai.

•  Felde Im re 1994-ben kapott diplomát 

a Bánki Donát Műszaki Főiskola Műszaki 

Informatika szakán. Tanulmányait je len 

leg az ELTE-n fo lyta tja . 1995 óta a Bay 

Zoltán Anyagtudományi és Technológiai 

Intézet munkatársa, emellett a Bánki Do

nát Műszaki Főiskolán anyagtudományt 

oktat. 1995-ben az Országos Tudományos 

Diákköri Konferencián I I .  díjat nyert, ha

számolni. Nemizoterm hőkezeléskor, va
lamint a hőhatásövezetben hegesztéskor 
végbemenő bonyolult átalakulási folya

matok fenomenológiai leírására a közel

múltban kidolgoztak olyan fémtani-ma- 

tematikai modelleket is, amelyeknek lé

nyeges sajátossága, hogy a termikus cik 

lus eredményeként adódó szövetszerke

zeti jellemzők, ill. mechanikai tulajdon

ságok előrejelzésére a munkadarab adott 

pontjában mért, vagy számítással becsült 

idő-hőmérséklet függvény szolgál kiin-

sonlóan az ebben az évben megtartott Or

szágos Diplomaterv Pályázathoz. Érdeklő

dési területe: az acélok hőkezelése során 

lejátszódó fém tani folyamatok (nemesí

tés, lézeres felületkezelés stb.) szimulá

ciója. 1997 óta tagja egyesületünknek. 

•  Réti Tamás főiskolai tanár, a Bánki 

Donát Műszaki Főiskolán 1970-ben gépész 

üzemmérnöki, majd 1975-ben az Eötvös 

Loránd Tudományegyetem természettudo

mányi karán alkalmazott matematikusi 

oklevelet szerzett. Kandidátusi értekezé

sét szövetképek kvantitatív minősítése té

makörből 1982-ben védte meg. 1995-ben 

megszerezte az MTA műszaki tudomány 

doktora fokozatot. 1988 óta az MTA 

Anyagtudományi és Technológiai Bizott

ságának tagja. Érdeklődési területei: áta

lakulásifolyamatok modellezése és szimu

lációja, CAD alkalmazása a hőkezelésben, 

kvantitatív metallográfia.

dulásul [1 -4 ]. Az em lített szövetszerke

zeti jellemzők (fázisok, ill. szövetelemek 

térfogathányada, fajlagos felülete, mére

te stb.) és mechanikai tulajdonságok 

(keménység, folyáshatár stb.) skalár t í 

pusú mennyiségek, amelyek a továbbiak

ban „kinetikai jellemzők" megnevezéssel 

szerepelnek a tárgyalás egyszerűsítése 

végett.

A következőkben egy olyan fémtani- 

matematikai modellt ismertetünk, amely
nek segítségével -  a gyakorlati igényeket 
kielégítő pontossággal -  számítható hi- 

poeutektoidos acélok felületi edzésekor a 

nemegyensúlyi, gyors ausztenitesítést és 

edzést követően létrejött, alapvetően 

martenzites kéregre jellemző keménység

eloszlás. Kitérve a témakörbe vágó ko

rábbi, szakirodalomból ismert eredmé

nyek rövid összefoglalására és értékelé

sére, először a modell elméleti alapjait 

vázoljuk, majd cikkünk második részében 
bemutatjuk a modell gyakorlati alkalma
zását egy hipoeutektoidos szerkezeti acél 

lézeres felületedzésére vonatkozó konk

rét példán.

A modell előzményei

Figyelembe véve, hogy a kidolgozott mo

dell a szakirodalomból ismert modellek 

általánosításának, illetve továbbfejlesz

tésének tekintendő, így az előzmények 
és korábbi eredmények rövid áttekintése, 

értékelése nem mellőzhető. Az idevágó 

előzetes kutatási eredmények kétféle 

szakirodalmi forrásból, ill. megközelítési 

módból származtathatók.

Réti és munkatársai -  az izoterm kine

tikafüggvények, valamint az izoterm idő 

hőmérséklet paraméterek elemzéséből 

kiindulva -  megmutatták, hogy ezekből 

ún. nemizoterm idő-hőmérséklet para

méterek generálhatók, amelyek alkalma-
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sak változó hó'mérsékletu átalakulási, ill. 

hőkezelési folyamatok komplex jellemzé

sére [1, 2]. A nemizoterm idő-hőmérsék

let paramétert egy határozott integrál 

reprezentálja, amelynek általános alakja:

t

Pg = /  Kg (tu, T) d tu  (1 )
0

ahol Kg az időtől és a hőmérséklettől 

függő kétváltozós nemnegatív függvény. 

Mint megállapítható, a Pg nemizoterm 

paraméterben az integrál felső határa a 

kezelés időtartama. Szakirodalmi forrá

sokból [1, 2] kitűnt, hogy a nemizoterm 

kezelések eredményeként adódó bizo

nyos mikroszerkezeti jellemzők ill. me

chanikai tulajdonságok (ausztenit szem

csenagyság, edzett acél megeresztésekor 

adódó keménység stb.) a számított Pg 
paraméter függvényeként megfelelő' pon

tossággal becsülhetők.

Ashby és munkatársai által javasolt -  
az előzővel lényegében azonos ered

ményre vezető -  modell alapjául egy 

nemizoterm kinetikai differenciálegyen

let szolgál [3, 4], amely az alábbi alak

ban definiált:

^ = K o ( T ) g ( y )  (2)

ahol „y " az előrejelzés tárgyát képező 

„kinetikai jellemző", g(y) és K0(T) nem

negatív függvények. Ez utóbbi egy expo
nenciális jellegű függvény, amely a köz
ismert Arrhenius-féle formulával azono

sítható. A fenti differenciálegyenlet in 

tegrálásával, valamint az y(0) = ys kezde

ti feltétel figyelembevételével az

!® dí-!MT)dt (з) 

összefüggés adódik. Az egyenlet jobb ol

dalán található -  idő szerint vett -  hatá

rozott integrált a szerzők -  kinetikai szi
lárdságnak (kinetic strength) nevezik. Ez 
a mennyiség szolgál alapul a nemizoterm 

folyamat leírásához, továbbá a mikro

szerkezeti jellemzők (pl. szemcsenagy

ság) előrejelzéséhez. A fenti egyenletek 

összevetéséből kitűnik: a kinetikai szi
lárdság és a nemizoterm Pg paraméter -  
matematikai alakjukat és rendeltetési 

funkciójukat tekintve -  valójában azonos 

jellegű mennyiségek. A kettő között -  a 

definíciójukból adódóan -  egyetlen érde
mi különbség van. A kinetikai szilárdság 

az időtől csak közvetve függ, tekintette l

arra, hogy a hőmérséklet az idő függvé

nyében változik. Ezzel szemben a nemi

zoterm Pg paraméter integrandusa a hő

mérsékleten kívül direkt módon is függ

het az időtől, következésképpen a nemi

zoterm paraméter „általánosabban defi

n iált", mint a kinetikai szilárdság.

Az a körülmény, hogy a kinetikai szi

lárdságot reprezentáló integrálban a fe l

ső határ a „végtelen" időtartammal azo

nos, a következő feltételezést testesíti 
meg: a hőkezelési folyamat befejeztével 

a hőmérséklet annyira lecsökkent (pl. 

megközelítve a szobahőmérsékletet), 

hogy ekkorra az átalakulási folyamatok 

sebessége gyakorlatilag zérus, tehát to 

vábbi mikroszerkezeti változásokra már 

nincs mód (az „y" végső értéke yf, amely 

az idő múlásával már nem változik).

A kidolgozott új típusú modell 
általános leírása

A modell nagy sebességű ausztenitesí- 

tést követő edzéskor létrejött martenzi- 

tes kéreg keménységének becslésére al

kalmas. A modell kidolgozásakor a [5] 
forrásmunka különféle összetételű acé

lokra kísérletileg meghatározott folya

matos ausztenitesítési diagramjai adtak 

támpontot. Közös jellemzőjük, hogy a 

0,05...2400 К/s tartományban változó 
lineáris hevítési sebesség, valamint az Aa 
átalakulási hőmérsékletet meghaladó he

vítési véghőmérséklet függvényében 

megadják az ausztenit szemcsenagyság, 

az Ms-hőmérséklet és az edzés utáni ke
ménység értékét. Egy adott összetételű 
acélhoz több ausztenitesítési diagram 

tartozik tekintette l arra, hogy a kiinduló 

szövetszerkezet különböző lehet az elő

zetes hőkezelés (lágyítás, normalizálás, 

nemesítés, edzés) választásától függően.
Az új típusú modell kidolgozását az 

tette szükségessé, hogy előzetes vizsgá

latok révén bebizonyosodott: az előző

ekben ismertetett, a kinetikai szilárdság 

ill. a nemizoterm paraméter alkalmazá

sán alapuló eljárások a gyors ausztenite- 
sítés és edzés után kialakuló keménység 
számításakor nem vezetnek megfelelő 

eredményre. Ez a felismerés feltehetően 

két okra vezethető vissza:

1. Gyors hevítéskor -  rendkívül rövid 

idő alatt -  sokféle átalakulási folyamat 

(perlit és fe rrit ausztenitesedése, karbi-

dok feloldódása, ausztenit karbonkon

centrációjának változása, ötvözök homo

genizálódása stb.) megy végbe. Ezek ál

talában átfedik egymást, és hatásukat az 

edzés után kapott keménységre igen 

összetett módon -  olykor ellentétes érte

lemben -  fe jtik  ki. Elég utalni ennek kap

csán arra a körülményre, hogy a marten- 

z it megjelenési formája és keménysége 

elsődlegesen az ausztenit mindenkori 

karbontartalma és a karbonkoncentráció 

lokális homogenitása által meghatáro

zott.

2. A gyors hűtést követően kialakult 

szövet általában nem egyfázisú, azaz 

nem teljesen martenzites, hanem -  a ter

mikus ciklustól, a kémiai összetételtől és 

a kiindulási szövettől függően -  tartal

mazhat jelentős mennyiségű maradék 

ausztenitet, esetleg feloldatlan karbido- 

kat is, következésképpen az eredő ke

ménység bonyolult módon függ az egyes 
fázisok egyedi kémiai összetételétől, tér
fogathányadától, morfológiájától.

Tekintettel az említett körülményekre, 

a modell kidolgozásakor két alapvető hi

potézisből indultunk ki:

I. A gyors hevítéskor és hűtéskor vég
bemenő folyamatok kinetikáját nem csak 

a hőmérséklet, hanem egyidejűleg több

féle, nem feltétlenül termikus eredetű 

hatások (ún. belső állapottényezők) is 

befolyásolhatják.
I I .  Az átalakulási folyamatok kineti

kája -  tekin te tte l a rendkívül nagy heví

tési sebességre -  a hőmérsékleten kívül 

függ a hőmérséklet-változás (esetleg 

más belső állapottényezők változásának) 

sebességétől, azaz az állapottényezők 
idő szerinti deriváltjától is.

Az előbbiekben leírt megfontolásokból 

kiindulva, a kidolgozott modell általános 

matematikai megfogalmazását ismertet

jük. A tárgyalás egyszerűsítése végett 

néhány definíció bevezetése célszerű. 
Hagyományos módon egy állandó hőmér

sékletű átalakulási folyamat kinetika

függvénye az

y - y ( T , t )  (4)

kifejezéssel értelmezhető, ahol „y" az 
ún. kinetikai jellemző (átalakulási há

nyad, szemcseméret, keménység stb.), 

„ t "  az idő és „T" a konstans hőmérséklet. 

Feltételezve továbbá, hogy a hőmérsék

let mellett egyéb külső körülmények is 

hatnak az átalakulási folyamatok sebes-
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ségére, az izoterm kinetika fogalma a kö

vetkezőképpen általánosítható:

y - y ( T , t )  (5)

Egy átalakulási folyamatot izo-folyamat- 

nak nevezünk, ha kinetika-függvénye az 
(5) szerinti alakban adható meg, ahol T 

a folyamat ún. állapotvektora, melyet a 

következő, J komponensből álló vektor 

reprezentál:

T “  [ T a, T 2, . . .  Tj, . . .  Ta r  (6 )

A T állapotvektor komponenseit belső 

állapotparamétereknek nevezzük, és izo- 

folyamat esetében azzal a megszorítással 

élünk, hogy ezek konstans értékűek. Bel

ső állapotparaméterként elvileg számí

tásba jöhet minden olyan skalár mennyi

ség, amely az átalakulási folyamat dy/dt 

sebességére hatással van. Ilyen állapot

paraméternek tekinthető többek között a 

hőmérséklet, a nyomás, a feszültség, az 

elemi részecskékkel való besugárzás in 

tenzitása stb.

Ha az átalakulási folyamat során a 

belső állapotparaméterek az idő függvé

nyében változnak, ún. nem izo-folyamat- 
ról beszélünk. Ennek legegyszerűbb spe

ciális esete az a nemizoterm átalakulási 

folyamat, amikor is az állapotvektor 

egyetlen Ti komponense maga a hőmér

séklet. Az állapotvektor Tj ( j  = 1, 2, ..., 

J) komponensei -  nem izo-folyamat ese

tében -  az idő folytonos függvényei, 

ezek változása adott időintervallumban 

egyértelműen meghatározza az „átalaku

lási utat" (transformation path).
Felhasználva az időfüggő komponen

seket tartalmazó állapotvektort, a nem 

izotípusú átalakulási folyamat kinetikai 

leírására a

definíciójából következően -  a belső ál

lapotparaméterek idő szerinti deriváltjá 

nak a dy/d t átalakulási sebességre kife j

te tt hatását fejezi ki. A KR(t, T, f )  függ

vény származtatására többféle lehetőség 

kínálkozik. Célszerűnek tűnő választás a 

következő:

KГ (t, T, t )  = П  KR,j (t, Tj, tj) (9)

alakú függvény, amely egy J-tényezős 

szorzat formáját ö lti. A KR j( t, Tj Tj) té 

nyezők definíció szerint:

K i y - í t J j . t f l -

= exp [-a j • | f j |Pi • fj( t) • h(Tj (10)

alakú exponenciális kifejezések, bennük 

aj, ßj nemnegatív konstansok, f j( t)  és 

h(Tj) pedig alkalmasan választott pozitív 

függvények.

A KA(t, T) és KR(t, T, t )  függvények 

megválasztásával kapcsolatban megjegy

zendő, hogy sok esetben célszerű felté 

telezni a hőmérséklet meghatározó je 

lentőségét a belső állapotparaméterek 
között. Ez lényegében egyenértékű azzal 

a hipotézissel, hogy az összes többi Tj 

( j  = 2, 3, ..., J) belső állapotparaméter 

közvetve és egyben kizárólagosan is a 

T = T: hőmérséklettől függő mennyiség. 

Hangsúlyozni kell, hogy ezen egyszerűsí

tő feltevés fontos következménye a 

KA(t, T)=KA(t, T) valamint a KR(t, T, f )  = 

KR[t,T (t),T (t)] összefüggések teljesülé

se. Ezek figyelembevétele lényegesen 

megkönnyíti a modellalkotással kapcso
latos problémák megoldását. Az (7) d if 

ferenciálegyenletet -  az y(t$) = ys kezde

t i feltétel felhasználásával -  integrálva 

eredményül a

^  = KA ( t , T ) - K R( t , T , í ) - g ( y )  (7)

differenciálegyenletet definiáltuk, ahol 

T = dT/dt az állapotvektor deriváltja 

(amelynek komponensei a belső álla

pottényezők idő szerinti deriváltjai), to 
vábbá

KA(t, T), KR(t, T, f )  és g(y) alkalmasan 

választott nemnegatív függvények. A 

KR(t, T, T) függvénnyel szemben támasz

to tt speciális követelmény, a

KR( t , T , í ) - l  (8)

összefüggés teljesülése, amennyiben 

dT/dt = T = 0. A KR(t, T, f )  függvény -

G(y) = Pc (11)

egyenlet adódik, ahol definíció szerint

w-jm
és

. dy (12)

tf

J KA • KГ  • d t ( 1 3 )

A Pc skalár kifejezést -  amely elsődle

gesen az integrál tf felső határának a 

függvénye és idő-dimenziójú -  a továb
biakban -  komplex ciklusparaméternek 
nevezzük. Végeredményben a fenti mo

dellből származtatott Pc paramétert te 

kinthetjük annak a kvantitatív jellemző

nek, amely a gyors hőmérséklet-változás

sal jellemzett nemizoterm átalakulási fo 

lyamatok komplex kinetikai leírására hi

vatott. A (11) összefüggésből adódik, 

hogy az azonos értékű Pc ciklusparamé

terrel jellemzett hőmérsékletciklusokhoz 
azonos keménység tartozik. A cikluspara

méter értékét ismerve az „y" kinetikai 

jellemző az

y = G-1 (Pc) (M)

összefüggés szerint számítható, ahol G_1 

a G függvény inverze. Természetesen 

mind a G függvény konkrét alakjának 

megválasztása, mind az ismeretlen para

métereinek (azaz együtthatóinak) számí

tása külön feladatot jelent. Ez utóbbi 

célra numerikus eljárás alkalmazása jön 

szóba. Fontos megjegyezni, hogy a (14) 

egyenlet származtatásakor a G függvény

ről feltételeztük, hogy létezik inverze. Ez 

a megszorítás valójában nem lényeges, 

tehát elhagyható, ugyanis az „y" kineti

kai jellemző és a Pc paraméter közötti 

kapcsolat leírására elvileg bármilyen al

kalmasan választott folytonos függvény 
számításba jöhet.

A fentiekben részletezett meggondo

lásokból az alábbi következtetésre ju tha 

tunk:

Az „y" kinetikai jellemző kellő pontos

ságú előrejelzésére akkor kínálkozik elvi 

lehetőség, ha a termikus ciklust repre

zentáló T(t) hőmérsékletfüggvény mege

lőző mérések vagy számítások alapján is

mert, továbbá az előbbiekben definiált 
Pc komplex riklusparaméter, és azon tú l 
menően a Pc paraméter és az „y" kineti

kai jellemző kapcsolatát leíró G függvény 

már rendelkezésre áll.

A kitűzött feladat megoldásának sike

rét, eredményességét több tényező is 
befolyásolja. Fontos szempont, hogy a Pc 
paraméter matematikai alakja miként de

fin iá lt. Számottevő súllyal esik latba az a 

körülmény is, hogy a felhasznált számí

tógépes algoritmus révén milyen „haté 

konysággal, megbízhatósággal" vagyunk 
képesek becsülni, meghatározni -  az „y" 
kinetikai jellemzőre vonatkozó mérési 

adatok alapján -  a már ismert alakúnak 

feltételezett Pc paraméter konstans 

együtthatóit.

Következő számunkban folytatjuk.
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Évzáró választmányi ülés
Az OMBKE választmánya 1998. december 

10-én az egyesület Múzeum körúti klub

jában tartotta 1998. évi utolsó ülését.

Napirend

1. Az 1998. év egyesületi munkájának 

értékelése, törekvéseink összefog

lalása.

Előadó: Dr. Tardy Pál, az OMBKE e l

nöke

2. A választmányi tagok, meghívottak 

felvetéseinek és észrevételeinek 

meghallgatása, adott esetben meg

vitatása.

3. Évzáró

Dr. Tardy P á l köszöntötte a megjelente

ket, és kérte a választmány tagjait, hogy 

az újszerű választmányi formáról és az 

ülések tapasztalatairól, valamint a köz

gyűlésről mondják el véleményüket. Rö
viden beszámolt az elmúlt időszak ese

ményeiről. Elmondta, hogy részt vett az 

új OMBKE-zászló szentelésén, Pilisvörös- 

váron a szokásos polgármesteri ünnepsé

gen, valamint a minisztériumi Borbála

napi ünnepségen. Ez utóbbin Göncz Á r 

p á d  köztársasági elnök is jelen volt. Há

rom Borbála-napi kitüntetés átadására 

került sor. Dr. H a ta la  P á l főtitkárhelyet

tessel Kassára látogattak a Szlovák Kohá

szati Egyesülethez, ahol megállapodtak a 

további együttműködésben. Fontosnak 
ítélte az Osztrák Kohászati Egyesületnél 

te tt látogatást, mert az osztrák egyesü

let 1999-ben 100 éves, és egy Közép-Eu

rópai Bányász-Kohász Egyesületet kíván

nak ebből az alkalomból alakítani.

Kiss Csaba, egyesületünk főtitkára a 
választmányi munkáról, feladatokról 

szólt. A programtorlódások elkerülése 

végett a jövőben célszerű, ha az indítvá 

nyokat az illetékes szakbizottságaink vé

leményezik.

A közgyűlés felvetései nyomán egyér
telmű, hogy a határozati javaslatokat ki 
kell küldeni a küldöttek részére. Az 1999. 

év első választmányi ülésére előrelátha

tóan február 25-én kerül sor. Az éves 

választmányi munkaprogram összeállítá

sára január végéig kérjük a szakosztályok 
programjainak beküldését.

A hozzászólók között dr. Lá d á i Ba lázs  

kiemelte, hogy az írásos indítványok 

rendszere bevált, folytatni kell. A hatá

rozattervezeteket valóban előre ki kell 

küldeni, és célszerű azokat egyenként 
megszavaztatni a küldöttekkel.

Dr. G a g y i-P á lffy  A n d rá s  kérte, hogy az 

írásos előkészítő anyagok szóbeli kiegé

szítésére csak röviden kerüljön sor. Az 

előterjesztések kapcsán helyeselte az i l 

letékes bizottságok bevonását.
Dr. Verő B a lázs  a közgyűlés e lőtt készí

te tt egyesületi közvéleménykutatást te t 

te közzé.

P etrusz  B é la  felajánlotta, hogy a feb

ruári választmányi ülést Inotán tartsuk.

Dr. Esztó Péter, a jogi és érdekvédelmi 
bizottság munkáját nem találja gördülé

kenynek a bizottság tagjai és saját elfog

laltsága miatt. Ugyanakkor hangsúlyoz

ta, hogy a szakmai érdekvédelem nagyon 

fontos téma. Ezért javasolta a bizottság 

bővítését.
Kiss Csaba főtitkár hozzászólásában 

elmondta, hogy az egyesületi közvéle

ménykutatás mindenkor hasznos. Java

solta, hogy a tagsággal való szorosabb 

kapcsolat kiépítése érdekében választ

mányi üléseinket egy-egy szakosztályi 

vagy helyi szervezeti rendezvény helyszí

nén tartsuk, azt az egész napot a helyi 

tagsággal való találkozásra szánjuk.

Csaszlava J e n ő  a választmány eddigi 

munkájával egyetért. Elmondta, hogy ő 

minden egyes választmányi jegyzőköny
vet e lju tta t a helyi szervezet vezetőségi 
tagjaihoz, ami követendő gyakorlat, hi

szen élő igény az, hogy a választmány 

tevékenységéről a tagság kapjon tájé 

koztatást.

D á n fy  László  beszámolt a Kerpely-em- 

lékülésről, valamint erdélyi konferenci
ákra hívta fe l a figyelmet.

Dr. Szabó J ó z s e f alelnök szerint ez az 

év a választmány szempontjából tanu

lóév volt, s azt javasolja, hogy továbbra 

is meg kell tartani ezt a demokratikus 
légkört. Vállalta, hogy a Dunaferr Acél
művek Kft. egy választmányi ülésnek he

lyet ad.

Dr. Fazekas Já n o s  is egyetért azzal, 

hogy a választmányi ülések programja és 

rendje jó  irányban halad. A felmérés kri
tikáját pedig el kell fogadni.

Szűcs Im re  a bányászati szakosztály 

alelnöke, a K a p o ly i László  által kezdemé

nyezett felajánlást ismertette, mely az 

1999. évi Borbála-naphoz kapcsolódik. A 

bányászati szakosztály dr. F a lle r  G usztáv  

professzor urat bízta meg a pályamunká

kat elbíráló bizottság vezetésével.

T óth  Já n o s  javasolta, hogy a Kapolyi 

László által felajánlott támogatásból pá

lyázatok útján a múzeumok is részesül

hessenek.
Bejelentette továbbá, hogy egy olyan 

Borbála-szoborra akadtak, ahol az ágyú 

is jelkép, tehát az ünnep bányász-kohász 

ünnep. Egyúttal helyreigazítást kért, a 

Magyar Olajipari Múzeum kiemelt köz

hasznú minősítést kapott.

Dr. H a vas i Lász ló  kérte, hogy a titkár 

ság munkáját a hatékonyság érdekében 

meg kell vizsgálni. A választmányi ülések
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kötődjenek valamilyen nagyrendezvény

hez, ezért felajánlotta, hogy a jövő évi 

öntőnapokhoz kapcsolódjon egy választ

mányi ülés (szeptember).

Kovács János jónak tartja, ha a lapok 

rendszeresen tájokoztatják a tagságot a 

választmányi tevékenységről.

Dr. Tardy Pál azt javasolta, hogy a vá

lasztmányi ülések jegyzőkönyvét minél 

hamarabb kapják meg lapok, amit le kell 

közölni.

Ősz Árpád javasolta, hogy a szakosztá

lyi ülésekre hívják meg más szakosztá

lyok vezetőit. Bejelentette, hogy 50 éve 

ítélték halálra Papp Simont, (az ítéletet 

később 15 évi fegyházra módosították), 
melynek alkalmából megemlékezést tar
tanak. Felajánlotta, hogy egy választmá

nyi ülést a vándorgyűléshez (vagy más

rendezvényhez kapcsolva) Szirákon ta rt 

sanak.

Or. Csaba József, a Kőolaj és Földgáz c. 

lap gondjairól számol be. A választmányi 

ülésekről csak rövidített beszámolókat 

tudnak közölni.

Schmidt György bejelentette, hogy pil

lanatnyi pénzügyi gondok csak a lapok

nál vannak.

Dr. Szűcs László javasolta, hogy a vá

lasztmány a helyi szervezeteket is láto 

gassa meg. Körbe kellene járnunk az or

szágot.

Zámbó József: a tagság tőlünk való el

szakadását meg kell tudnunk akadályoz

ni, de a hogyant nehéz előírni.
Dr. Tardy Pál:

-  írásban közölni fogjuk a közgyűlési 

h atározattervezeteket.

-  Szponzorútjainkat össze kell kötni a 

helyi szervezetek meglátogatásával, kö

zelebb kell kerülnünk a tagságunkhoz. 

Négy meghívást kaptunk nem budapesti 

helyszínű választmányi ülésre, csak az 

ötödik, ünnepi ülés lesz Budapesten. A 

közgyűlés helyszíne Tapolca.

-  El kell érnünk, hogy bányász-kohász 

ünnep legyen a Borbála-nap.

-  Szorgalmazni kell a lapokban törté 

nő tájékoztatást.

-  Helyes, megszívlelendő felvetés az, 

hogy az egyes rendezvényekre a társ

szakosztályok is kapjanak meghívót.

Ezt követően dr. Tardy Pál megköszön

te a részvételt és az ülést bezárta, majd 
köszöntőre illetve további kötetlen 

beszélgetésre került sor.

äj  Kiss Csaba

Köszöntjük jub ilá ló  tagtársainkat!
70 éves le tt

Molnár Nándor oki. 
kohómérnök, egye

sületünknek 1949 

óta tagja, február 

17-én tö ltö tte  be 

70. életévét.
1953-ban szerez

te meg diplomáját a miskolci Nehézipari 

Műszaki Egyetemen. Első és utolsó mun

kahelye a Maszobai Rt., illetve jogutód 

ja, a MAT volt, ahol 1952-től ösztöndíjas 
volt. Az ajkai kohóban kezdte meg ipari 
tevékenységét m int üzemmérnök, később 

üzemvezető, 1962-től műszaki osztályve

zető.

Először tervezte meg az országban Aj

kán a 45 kA-os, blokkanódos kádszerke
zetet. Irányította az alumínium kokilla- 
öntésének kísérleteit, ez az üzem le tt a 

mai Le Belier Formaöntöde Rt. csírája. 

Sokat foglalkozott a kohómérnök-után- 

pótlással, a miskolci egyetem hallgatói

nak konzulenseként. 1971-ben a Tatabá
nyai Alumíniumkohó műszaki igazgatójá
nak nevezték ki.

I t t  megtervezte és üzembe helyezte a 

100 kA-os, blokkanódos, elektronikusan 

vezérelt gerendás kéregtörésű kemencét. 

Munkája elismeréseképpen többször ré

szesült vállalati, minisztériumi kitünte 
tésben. 1988-ban szívinfarktus miatt 
rokkantsági nyugdíjba vonult, azóta szü

lővárosában, Ajkán a szellemi és fizikai 

munkától kényszerűen visszavonultan éli 

életét.

75 éves le t t

Barkóczy János oki. kohóipari gazdasági 

mérnök, egyesületünknek 1950 óta tag

ja, március 8-án tö ltö tte  be 75. életévét.
A MÁVAG diósgyőri vasgyárának ko

hászati szerkesztési irodájában mint mű

szaki rajzoló, 1938- 

ban kezdett dolgoz

ni, 1945-től terve

ző, majd csoport- 
vezető, 1953-tól 
osztályvezető.

T a n u l m á n y a i t  

1958-ban fejezte 

be. 1963-tól a ter 

vezőiroda főmérnö
ke. A nagyberuhá

zások kivételével számos berendezés, ke

mence, üzem tervezésében vett részt. 

1969-től fejlesztési főosztályvezető, 

1976-tól tanácsadó. Betegsége m iatt 

1980-ban nyugállományba vonult.

Kotán László oki. 
kohómérnök február 
2-án ünnepelte 75. 

születésnapját.

1946-ban kez

dett dolgozni az óz

di finomhegermű- 
ben, ahol később 
művezető, majd
diszpécser lett. Közben az ózdi Kereske

delmi Gimnázium esti tagozatán érettsé

gi bizonyítványt szerzett. Kohómérnöki 

diplomáját a miskolci Nehézipari Műsza
ki Egyetemen 1959-ben kapta meg. Ez
után üzemmérnökként, majd technoló

gusként dolgozott. 1964-től a finomhen

germű főtechnológusa, 1971-től a gyár

részleg főmérnöke.

1976-tól a technológiai és kutatási fő 
osztály technológusaként a hengerművek 

problémáival, kísérletekkel és kutatások

kal foglalkozott 1984-ben történt nyug

díjba vonulásáig.

Munkájáért több ízben elnyerte a Ki

váló Dolgozó, továbbá a Kiváló Újító és 
Kiváló Kohász kitüntetést.

Tagtársainknak boldog születésnapot, 

jó  egészséget kívánnak a BKL Kohászat 

munkatársai.
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A tiszteleti tagok és szeniorok tanácsának 1998. évi összejövetelei

A választmány 1998. március 19-i ülé

sén döntött a választmány állandó b i

zottságairól, s ezek sorában állandó vá

lasztmányi bizottságként létrehozta a 

tiszteleti tagok és szeniorok tanácsát 

(TSZT).

E bizottság feladatkörének pontosítá 

sa és működési rendjének kialakítása 

végett az év első felében több előkészí

tő megbeszélést kezdeményezett az 
egyesületi ügyvezetőség. A megbeszélé

sek alapjául a megelőző ciklusban akt

ívan működött szeniorok tanácsának az 

ajánlásai szolgáltak.

Az első előkészítő megbeszélés 1998. 

március 4-én volt a Múzeum körúti o tt 

honban, melyre 18 tiszteleti tagot és 
szeniort hívott meg az ügyvezetőség. 

Dr. Tardy Pál egyesületi elnök, miután 

tájékoztatást adott a választmány első 

öt hónapos működése a latt végzett te 

vékenységéről, néhány gondolatot ve
te tt fel a TSZT lehetséges feladatairól. 
Hangsúlyozta, hogy a tanács tevékeny

ségének a zömét az idősebb tagság 

egyesületi elvárásainak a megoldására 

irányuló javaslatok összegyűjtése és k i

dolgozása alkossa.
Selmeczi Béla tiszteleti tag azon -  

nem egyedülálló -  nézeteinek adott 

hangot, hogy a tiszteleti tagoknak jo b 

bára az egyesület vezetőségétől kapott, 

a szakmáink és az egyesület egészét 
érintő kérdésekre vonatkozó feladatok 
és állásfoglalások kidolgozásában kell 
közreműködniök, míg a szeniorok képvi

selőire hárul a budapesti és vidéki egye

sületi klubélet felvirágoztatásának, az 

idősebb egyesületi tagok aktivizálásá
nak és sajátos problémáik megoldásának 
(díszoklevelek, tagdíj-kérdések, beteg- 

látogatások, sírgondozás stb.) elősegí

tése.

A következő előkészítő megbeszélést

1998. május 25-re tűzte ki az ügyve
zetőség, s erre az összes tiszteleti ta 
got, valamint a szakosztályonként kije 

lö lt szenior-képviselőket hívta össze az

zal a fő céllal, hogy a TSZT válassza meg 

a munkáját szervező operatív bizottsá 

gát.

Az ülésen dr. Tardy Pál elnökletével 
először beható eszmecsere fo ly t az 0MB- 

KE közhasznú társasággá minősítésének

feltételeiről és az egyesületi szaklapok 

helyzetéről, majd a jelenlévők megvá

lasztották a tiszteleti tagok és szeniorok 

tanácsa operatív bizottságának (TSZT 

OB) elnökét dr. Pilissy Lajos oki. kohó

mérnök, valamint alelnökét Szebényi Fe

renc oki. bányamérnök személyében. A 

TSZT OB tagjai rajtuk kívül: Kárpáty Ló

ránt, Szűcs Imre, Csath Béla, Farkas Bé

la, dr. Németh Ede, dr. Nagy Zoltán, Sel

meczi Béla, dr. Szőke László, Laár Tibor, 
Mayer János, Szffnyi Antal, Horváth Lász

ló, dr. Macher Frigyes, dr. Gulyás József, 

dr. Nándori Gyula, dr. Pethő Szilveszter. 

Állandó meghívott Pálfy Gábor.

1998 nyarán dr. Pilissy Lajos az egye

sület számítógépes tagnyilvántartásából 
szakosztályonként és helyi szervezeten

ként kigyűjtötte a 60 év fe le tti egyesü

leti tagok számát. Ugyancsak ebben az 

időszakban -  Szebényi Ferenc, Kárpáty 

Lóránt és dr. Tóth Miklós bevonásával -  
összeállította a TSZT működési rendjére, 
több évre szóló munkatervi témáira és 

feladataira, rendezvényeire, tanulmá

nyútjaira stb. vonatkozó előzetes gon

dolatokat, javaslatokat, s ezeket tanul

mányozás végett megküldte a TSZT OB 
tagjainak.

A TSZT OB 1998. október 31-i ülésén 

megvitatta ezeket az anyagokat. A hoz

zászólók megállapították, hogy az anya

gok célkitűzései nemesek, de tú l átfo- 

góak, és több választmányi bizottság 
feladatával átfedésben vannak. A vita 
alapján a TSZT OB azt ajánlja a választ

mánynak, hogy egyesületi szeniornak az 

legyen tekinthető, aki a tárgyi évben a 

65. életévét megkezdte, legalább 20 

éves egyesületi tagsággal rendelkezik, 
és bizonyíthatóan részt vett az egyesü

leti életben. A TSZT OB elsődleges fe l

adatait a hozzászólók az alábbiakban je 

lölték meg:

• A budapesti klubélet megszervezése.
• Kirándulások szervezése (lehetőleg 

önköltséges alapon).

• Legalább egyesületi szaklapjaink és a 

okmánytár hozzáférhetővé tétele.

• Szaklapjaink helyzetének megvitatá

sa.
• Az ifjú  szakemberek bevonása az 

egyesületi életbe.

• A kitüntető diplomák (arany, gyé

mánt, vas) átadási helyének (Sopron, 

Miskolc) megvitatása.

• Az egyesülethez tartozó szakmák 

együttműködésének szorosabbá téte 

le.

Dr. Pilissy Lajos közölte, hogy -  az 

egyesület elnökével egyeztetve -  a tisz 

te leti tagokat évente két plenáris ülésre 

hívják össze. Ezeken az üléseken az 

egyesület elnöke vagy helyettese beszá

mol a vezetőség tevékenységéről és fe l 

adatairól, ugyanezt teszi a TSZT OB el

nöke is. Ez az összejövetel nem eshet 

össze a nyugdíjasok óév-búcsúztatójá

val.

A TSZT OB 1998. november 24-én jó l 

sikerült társadalmi klubdélutánt szerve
zett, melyen a házigazda szerepét az 

Öntödei Múzeum vállalta. A 34 résztve

vő először a múzeumot tekintette meg 

dr. Lengyelné Kiss Katalin múzeumigaz

gató szakszerű vezetésével.

Ezután dr. Pilissy Lajos köszöntötte a 
megjelenteket, és ismertette a TSZT OB 

elképzeléseit a jövő terveiről, melynek 

középpontjában a Múzeum körút 3. alat

t i  egyesületi otthonban a pezsgő klub

élet fokozatos megteremtése áll.
Ezt követően Lengyelné Kiss Katalin 

az Öntödei Múzeum történetét ismertet

te, majd Mikus Károlyné Ganz Ábrahám 

életéről ta rto tt rövid előadást. A je len 

levők megnézték a Ganz Ábrahám életé

ről készített filmet, majd az I t t  fe le jte t
tek c. dokumentumfilmet is, mely a Ganz 
törzsgyári öntöde leállítása e lőtti utolsó 

munkanapját mutatta be.

A rendezvény baráti beszélgetéssel 

zárult, a TSZT OB ehelyütt is köszönti az 

Öntödei Múzeum és az öntőkollégák ön
zetlen segítségét.

Az egyesületi ügyvezetősége 1998. 

december 7-én 15 órára hívta össze a 

tiszteleti tagokat hagyományos évzáró 

megbeszélésre és köszöntésre a Múzeum 

körúti otthonba. Dr. Tardy Pál egyesüle
t i  elnök az éves egyesületi munka rövid 

áttekintése keretében k itért arra, hogy a 

TSZT 1999. évi első plenáris ülése janu 

árban lesz.

A megbeszélés kötetlen eszmecseré
vel zárult.

<&s Dr. Pilissy Lajos 

í&i Kárpáty Lóránt
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HEL YI  SZERVEZETEI NK ÉLETÉBŐL

A dunaújvárosi szervezet 
rendezvényei
A Dunaferr Kutatóintézet adott otthont a 

dunaújvárosi helyi szervezet hagyomá

nyos december havi programjának. Varjas 

Péter a tűzi horganyzás és a hegesztési 

varratok egymásra hatásáról fo lyta to tt kí

sérleteket ismertette. Az acélok zárvá

nyainak összetételéről és morfológiájá

nak vizsgálatáról dr. Nagy Péter ta rto tt 

előadást. Az acélok revésedésével kap

csolatosan ipari környezetben végzett 

vizsgálatokról adott tájékoztatót Dénes 

Éva. Az európai szabványoknak megfele

lő, korszerű acéltermékek és technológiák 

ismérveit vázolta fe l Lőrínczi József. A ra

diátorok hőtani tulajdonságainak méré

séről Kézi István számolt be a most meg

jelenő szabvány tükrében. Végül Magyar 
István „Az ezredforduló korszerű acél la

postermékeinek műszaki bevezetése a 

magyar feldolgozóipar technológiáiba -  

beszerzett alapanyagok vizsgálata" cím

mel a direkthengerlésre gyártott lemezek 
elemzésében szerzett eddigi tapasztala

tokat ismertette.

A minőségügyi szakemberek hangula

tos délutánt szerveztek a Dunaferr Acél

művek Kft. és a Fejlesztő és Karbantartó 

Kft. közös szabadidőparkjában. A kötet

len beszélgetés keretében megismerked
tek egymás véleményével, az elért sike

rekkel és a problémákkal. Számos javaslat 

hangzott el a Minőségügyi Klub 1999. évi 

programjával kapcsolatban.

A helyi szervezet taggyűlésére 1999. 

január 28-án került sor. Ez alkalommal 
zsúfolásig megtelt a Dunaferr Klub nagy

terme. Az előző taggyűlés óta végzett 

egyesületi munkáról dr. Ágh József titkár 

számolt be. Elmondta, hogy a helyi szer

vezet létszáma 1998-ban 36 fővel nőtt, 
és elérte a 382-t. Az 1997 decemberében 
megalakult Minőségügyi Klub dr. Horváth 

Ákos elnök és Fülöp Benő titkár, valamint 

Ekker Csabáné és Dukai Pál vezetésével az 

elmúlt évben eredményesen működött. Öt 

alkalommal szerveztek programot a helyi 
szervezet klubnapjaihoz igazodva.

Az elmúlt év fontos eseményei voltak a 

helyi szervezet közreműködésével szerve

zett konferenciák: a II . kohászati másod

termék és acélszerkezetgyártó konferen

cia, a X III. nyersvas- és acélgyártó kon

ferencia és a II .  történ ész-régész-meta l- 

lurgus konferencia.

Az ez évi legfontosabb feladatot közé 

tartozik, hogy megkezdjék az előkészüle

teket a Vasmű fennállásának 50. évfordu

lója méltó megünneplésére. Idén ünnepli 

alapításának 65. évfordulóját a helyi 

szervezet, melynek történetét a tudo 

mány napjára kívánják megjelentetni, 

minikönyv formájában.

A beszámoló után Horváth István el

nök-vezérigazgató, a helyi szervezet el

nöke a társaságcsoport helyzetéről tar 

to tt nagy érdeklődéssel várt tájékoztatót. 

A Dunaferr stratégiájának fontos eleme a 

belföldi piac kézbentartása, minél jobb 

kiszolgálása. I t t  lényeges változás nincs, 

bár Magyarországon jelentős az import 

növekedése. A vállalat az 1998-ban elért 
exportszintet folyamatosan tartja. Az év 

közepén bekövetkezett árzuhanás szüksé

gessé tette, hogy a nagyobb értékű ter

mékeket nagyobb arányban vigyék piac

ra, és javítsák a költségszerkezetet. A 

vállalatcsoport 1998. évi nettó árbevéte

le 254 milliárd forint, a saját tőke 63 m il

liárd forint, az export 281 M USD, áz im-

Az OMBKE Nógrád megyei 
szervezetének rendezvényei

A helyi szervezet november 27-én ta rto t 

ta hagyományápoló szakestélyét Salgó

tarjánban, amelyen mintegy kilencvenen 
vettek részt. Képviseltette magát az 
egyetemi osztály, a Dunaújvárosi Főisko

lai Kar és az Országos Erdészeti Egyesü

let is. Először Krajcsi József, a szervezet 

elnöke helyezett el koszorút a Kohász 

Művelődési Központ falának emléktáblá
ján, amely azt örökíti meg, hogy 103 év
vel ezelőtt ebben az épületben alapítot

ták meg az OMBKE helyi szervezetét. A 

szokásos rendben lezajlott szakestélyen 

a bányász-, kohász- és erdészhimnusz 

mellett hagyományos dalok és humoros 
előadások hangzottak el.

Szent Borbála napja alkalmából, no

vember 4-én Salgótarján Megyei űogú 

Város Önkormányzatával, a Nógrádi Bá

nyász Nyugdíjas Szakszervezettel, a Nóg-

port 125 M USD, az adózás előtti ered

mény 4138 millió forint. Az országban a 

Dunaferrnél van a legerősebb szocális há

ló. A vállalatcsoport lehetőségeiről az el

nök-vezérigazgató a következőket mond

ta: „Kormányzati intézkedéseket kértem, 

hogy az acéltermékek behozatalával 

szemben állítsunk védelmet. A csehek 

nem tartották be a megkötött megállapo

dást, a kassai termékek pedig nem is 

szlovák származásúként kerülnek be az 

országba. A románokkal is súlyos a hely

zet. Az ukrán termékek ellen van védel

münk, és az orosz melegen hengerelt te 

kercsek vonatkozásában is.

Öt éve küzdünk EU-konform villamos- 

energia-tarifarendszer kialakításáért. 

Átalakult az egész magyar villamos ener

giával kapcsolatos kormányzati koncep

ció. Ez már jelentősen segít költségeink 

megtakarításában.

Az 1999. évre 10 milliárd forintos be

ruházást terveztünk, egyrészt olyan fe j 

lesztéseket, amelyeket már nem szabad 

visszafogni, másrészt olyan beruházáso
kat, amik négy év alatt megtérülnek.

Z:i Sarok Editnek a Dunaferr című 

lapban megjelent írásai nyomán

rádi Történeti Múzeummal és annak Ba
ráti körével közösen ta rto tt ünnepség 

keretében emléktáblát avattak a múzeum 

bányászati kiállítóhelyén idősebb és if

jabb dr. Chorin Ferencnek, a Salgótarjáni 

Kőszénbánya Rt. egykori elnök-vezér
igazgatóinak tiszteletére. Az ezt követő 
állófogadáson if j. Chorin Ferenc Becsben 

élő lánya mondott pohárköszöntőt. A 

Borbála-napi ünnepre újabb kiállítóud

varral bővült a bányászemlékeket bemu

tató múzeum.
Délután nyolcadik alkalommal rendez

ték meg a Kohász Művelődési Központban 

a borkohászversenyt. Az 1998. évi borok 

vetélkedőjét elbíráló zsűri elnöke Fabini 

Henrik volt, akinek nagyapja irányította 

1929 és 1938 között a Salgótarjáni Acél
árugyár Rt. jogelődjét. A szőlőborok kate
góriájában első lett dr. Kúti István nedű

je. A műsorban közreműködött többek 

között a Bányász-Kohász Dalárda.

Liptay Péter
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BESZÁMOLÓ K ONF ERENCI Á KRÓL

XI. fémöntészeti 
napok

Egyesületünk öntészeti szakosztályának 

fémöntészeti szakcsoportja 1998. október 

1-3. között Sárospatakon és Sátoraljaúj

helyen rendezte meg a XI. fémöntészeti 

napokat. A szakmai kiállításnak, az elő

adásoknak és a kerekasztal-megbeszélé- 

seknek a Makovecz Imre által tervezett, 

impozáns sárospataki Művelődés Háza 

adott helyet, míg az üzemlátogatások sá

toraljaújhelyi fémöntödékben zajlottak le.

Október elsején, 11 órakor a szakmai 

kiállítás megnyitásával kezdődött a 

program, amelyen szép számmal (több 

mint 120 fő) jelentek meg a könnyű- és 

színesfémöntészetben érdekelt vállalko
zások szakemberei, illetve az ezeknek a 
vállalkozásoknak különféle anyagokat, 

berendezéseket, technológiákat, szolgál

tatásokat kínáló cégek képviselői. A kiál

lításon Benyovszky Móric többnyelvű to l 

mácsolásával az ABM Hungária Kuprál 
Kft., az Asea Brown Boveri magyarorszá

gi képviselete, az EBA Kft., a Fibertrade 

Kft., a Ferrometal Kft., a Frech Austria 

GmbH., az IFE (Industrie-Einrichtungen 

Fertigungs Aktiengesellschaft) képvise

lete, az Interelektronik Kft., a Ke-Tech 
Kft., a Practilub Kft., a Prec-Cast Kft., a 
Takách Benedek Kht. és a TP Technoplus 

Kft. mutatkozott be.

A konferencia megnyitóján Schmidt 

György, az OMBKE ügyvezető igazgatója 

köszöntötte a megjelenteket, majd Tar
ján  Béla, a fémöntészeti szakcsoport el

nöke emlékezett meg arról, hogy ez a ré

gió immár harmadszor ad helyet e szak

ma összejövetelének. Ez is bizonyítja, 

hogy a térség két nagy nyomásos öntö
déje, a Prec-Cast és a Roto Elzett Certa 
jelentős helyet foglal el az ország fémön- 

tészetében.

A plenáris előadások keretében Sáros

patak polgármestere, dr. Jánosdeák Gá

bor, i ll. Sátoraljaújhely polgármestere 
nevében Fehér József, a Kazinczy Múze
um igazgatója üdvözölte a konferenciát.

Ezt követően dr. Kopátsy Sándor köz

gazdász Útban Európa felé címmel nagy 

érdeklődéssel kísért előadást tartott.

Délután szakmai előadások hangzot
tak el. Fémöntészetünk helyzete című

előadásában dr. Havasi László, a MOSZ 
ügyvezető főtitkára kiemelte, hogy első

sorban a könnyűfémöntészet fejlődik di

namikusan, s a Dunántúlon több új fé 

möntöde létesült. A Német Fémöntészeti 

Szövetség tevékenysége címmel Dieter 

Hinrichs, a Gesamtverband Deutscher Me- 

tallgiessereien titkára ta rto tt előadást, 

amelyben kitért arra is, hogy a magyar 

fémöntészekkel több mint 30 éve szoros 

kapcsolatban állnak, s az 1993-ban tör

tént látogatásuk eredményeként 1998- 

ban a MÖSZ-t is felvették tagjaik sorába. 

Ezután Asztalos Zoltán műszaki igazgató 

a Roto Elzett Certa, Fazekas Lászlóné 

ügyvezető igazgató pedig a Prec-Cast 

cég tevékenységéről tartottak rövid is

mertetést.

Az előadások után a TP Technoplus 
Kft. fogadást adott a résztvevőknek, s 

közben dr. Bakó Károly és dr. Lengyel Ká

roly ismertették a cég által forgalmazott 

legújabb termékeket.

Este a Vártemplomban orgonahang
versenyt hallgattak meg a résztvevők. A 

Péczeli István által já tszott Bach-művek 

élvezetének az is aktualitást adott, hogy 

e napon volt a Zene világnapja.

A következő két napon előadásokat 

hallgathattak meg a résztvevők.
Fodor A. -  Eigner V.- Zajacz I. (ABM 

Hungária Kuprál Kft.): Rézötvözetű fél- 

gyártmányok a nyomásos alumíniumön- 

tészet szolgálatában

Magyar G. (ABB Kft.): ABB-gyártmá- 
nyú ipari robotok az öntödei automatizá
lás szolgálatában.

Pálfi B. (Practilub Kft.): Klüber kenőa

nyagok a nyomásos öntészetben.

Enyedi F. (MAL MWK Kft.): Tájékoztató 

a MAL MWK Kft. fémöntödéinek tevé

kenységéről.
Katona L. -  Rendesi J. (VAW alumíni

um Kft., Győr): A QS 9000 szabvány be

vezetésének tapasztalatai.

Némethné Tátrai Zs. (T&T Quality Engi

neering Kft.): Az öntödei adag-összeállí- 
tás alapanyagainak költségminimalizálá
sa.

Dúl J. -  Tóth L. (Miskolci Egyetem): 

Nyomásos öntőformák hőmérséklet-el

oszlásának vizsgálata.

Fazekas F. -  Szalai Gy. -  Jónás P. (Mis
kolci Egyetem): Gravitációs beömlőrend

szerek áramlási tulajdonságainak vizsgá
lata.

Szabó R. (Fémalk Kft.) A nyomásos ön

tőszerszám temperálóköreinek számítá

sa.

Pilissy L.: Az ónszoboröntészet hazai 

vonatkozásai.
Pintér R.: A formatöltés vizsgálata S 

alakú formaüreg esetén.

Szombatfalvy R. (Nefém Rt.): Gyárt

mány- és gyártásfejlesztés a Nehézfé

möntöde Rt.-ben.

Len gy élné Kiss К. (0ММ Öntödei Múze

uma): Harangöntészet Magyarországon.

Két kerekasztal-megbeszélés is színe

sítette a szakmai programot. Élénk ér

deklődés mellett dr. Horváth Lajos és dr. 

Havasi László vitavezetésével a fémhul

ladékok begyűjtésének, feldolgozásának 
és értékesítésének aktuális gondjait, 

majd másnap Németh Tamás és dr. Ha

vasi László vitavezetésével a veszélyes 

hulladékok begyűjtésének, tárolásának 

problémáit vitatták meg az érintettek.

Október 2-án délután néhányan a te 
metőbe látogattunk, s koszorút helyez

tünk el Katona Rezső, a fémöntészeti 

szakcsoport helyi szervezetének egykori 

elnöke sírjánál.

A Roto Elzett Certa Kft. Sátoraljaújhe
lyi Gyára elsősorban cinköntvények gyár
tásával foglalkozik. Öntödéjében 19 nyo

másos öntőgép dolgozik, zömmel auto

mata üzemmódban. Öntvényeiknek dön

tő  többségét a cégcsoporton belül hasz

nálják fel. Van egy DÁK 315 S típusú, te l 
jesen automatizált hidegkamrás nyomá
sos öntőgépük is, ezzel épületvereteket 

gyártanak alumíniumból. Ugyancsak épü

letvereteket öntenek kézi kokillával, 

öAlMg3 minőségű, eloxálható ötvözet

ből. Mivel a cég végtermék-kibocsátó, az 
öntésen kívül számos technológiai lépé

sen megy keresztül az öntvény. A látoga

tóknak bemutatták a csiszoló, galvanizá

ló, eloxáló, sajtoló, forgácsoló és szerelő 

munkafázisokat végző üzemeket is.
A Prec-Cast Öntödei Kft.-ben Fazekas 

Lászlóné fogadás keretében ismertette a 

cég nem régi, ám annál sikeresebb múlt

já t. Az öntöde 100%-ban német tulajdo 

nú. Alumíniumötvözetek öntésére ren

dezkedtek be, így elsősorban hidegkam

rás öntőgépeket üzemeltetnek, de gyár-
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tanak kisebb mennyiségben cinköntvé

nyeket is. 30 hideg- és melegkamrás 

nyomásos öntőgépük van. A tervezéstől 

kezdve a szerszámok gyártásán keresztül 

a kész alkatrész szereléséig mindent há

zon belül oldanak meg. Termékeiket el

sősorban nyugati partnereknek szállítják, 

legtöbbet a gépjárműipar és a műszer

ipar részére. A hazai öntödék közül elő

ször vezették be a TÜV-Bayern által cer- 

tifiká lt QS-9000 minőségbiztosítási rend

szert. Ennek s precíz munkájuknak kö

szönhetően jelentős sikereket értek már 
el. 1994-ben az EU/EFTA-Phare Magyar 

Minőség Díj első helyezettje lettek kis

vállalat kategóriában, s 1997-ben az Eu

rópai Minőségi Díj stockholmi megméret

tetésén a több száz pályázó közül a dön
tőbe kerültek.

Az üzemcsarnokok rendezettségével, 

áttekinthetőségével, a teljes kapacitásai 

dolgozó gépek és berendezések látvá

nyával mindkét öntöde jó  benyomást

keltett a látogatókban. Meggyőződhet

tünk róla, hogy az ebben a régióban je 

lentős múlttal rendelkező fémöntészeti 

szakembergárda ma is kiváló színvona

lon dolgozik.

Az öntödék zaja és melege után fe l

üdülést je len tett a pataki Rákóczi-pince 
hűvösének és gyertyafényének nyugal

mában a Hegyalja kincseiének, a jó  bo

roknak a kóstolója, s ez egyben bemele

gítést is je lentett a vacsora utáni, jó  

hangulatú szakestélyhez.

A konferencia a rendezvény fő szerve

zőjének, Tarján Bélának a zárszavaival 

ért véget. Megköszönte a szponzoroknak, 

az OMFB-nek, a Fémalk, a Prec Cast és a 

TP Technoplus Kft.-nek a támogatást, az 

előadók és vitavezetők munkáját, s min
dazoknak a segítségét, akik valamilyen 
formában segítették a konferencia meg

rendezését. Kiemelte, hogy az öntésze- 

ten belül az utóbbi években a fémönté- 

szet ment át a legnagyobb fejlődésen, s

Az Europäische 
Eisenstrasse munkaülése

1998. szeptember 16-án, a sonntagsbergi 

Hospizban (Ausztria) megrendezett nem
zetközi konferencián az OMBKE képvise

letében Filákovity Mária, Várhelyi Rezső és 

Laár Tibor vett részt kapcsolattartó, meg

hívott vendégként. A konferencia ház

igazdája az Ybbsitz székhelyű Niederös- 

terreichische-Eisenstrasse egyesület volt, 
de a szervezésben a másik két osztrák 

egyesület, az Oberösterreichische- vala

mint a Steirische-Eisenstrasse egyesület 

is részt vett.

A rendezvény „Europáische-Eisenstras- 

se" jellegét az adta meg, hogy a konfe
rencia ünnepélyes megnyitóját megelő

zően 16-án 15 órára az Europáische-Ei- 

senstrasse alapító elnöke, DDr. Gerhard 

Speri összehívta a nemzetközi szervezet 

munkaülését, amelyen megvitatták a 

szervezet működésével kapcsolatos kér
déseket. A munkaülésekre évenkint kerül 

sor. A múlt év őszén megtartott munka

ülés elhatározta, hogy az Europáische- 

Eisenstrasse a jövőben a TICCIH nemzet

közi iparrégészeti szervezethez hasonló
an kíván működni. Ekkor javasolta Laár 
Tibor, hogy a mindaddig nyugat-európai 

intézmények képviselőiből álló egyesület

fogadja el az Ausztriától keletre fekvő or

szágok kohászati egyesületeinek csatla

kozását. (BKL Kohászat 1996. 220. o.)

A kezdeményezés sikeres volt, az idei 

munkaülésen elnöklő DDr. Gerhard Speri 

első ízben üdvözölhette az újonnan csat

lakozó lengyel kohászati egyesület 

(SITPH), a szlovák kohászati egyesület 

(SHS) és az OMBKE képviselőit m int az 

Europáische-Eisenstrasse nemzetközi 

szervezet tagegyesületi tagjait.
A munkaülésen a tagszervezetek képvi

selői ismertették programjukat, célkitűzé

seiket. Ennek során jelentős hangsúlyt 

kapott az idegenforgalmi, turisztikai 

program és az a törekvés, hogy a kohá

szati kultúrörökség értékei kerüljenek rá 
az Internetre. Az új tagok bemutatkozá

sukkor elmondták, hogy érdekeltek a 

nemzetközi együttműködésben, a szak

mai emlékek kölcsönös megismertetésé

ben, turisztikai programok szervezésében. 
A magyar fél lehetőséget kapott, hogy a 
két Kerpely Antal munkásságának ismer

tetésével bizonyíthassa, hogy a magyar 

kohászat nagyjai már az első világháborút 

megelőzően szoros kapcsolatban álltak az 

európai kohászati iparral és intézménye
ikkel. Az előadás, amely az osztrák-ma
gyar vaskartell jelentőségét is ismertette, 

a jelenlévők kedvezően fogadták.

ezek a rendezvények hozzásegítenek ah

hoz, hogy a szakemberek információkhoz 

jussanak, a fejlődéssel lépést tarthassa

nak. Hangsúlyozta annak a jelentőségét, 

hogy a nagy résztvevői létszám a konfe

rencia évenkénti megrendezését teszi 

szükségessé, s a XII. fémöntészeti napo
kat 1999 szeptemberében a Dunántúlon 

fogják megrendezni. Reményét fejezte 

ki, hogy a sorozat méltó helyet fog kap

ni a jövőben is a szakmai rendezvények 

sorában. Az azóta német és osztrák cé

gektől érkezett vélemények is alátá

masztják az elhatározást.

A fémöntészeti szakemberek, valamint 

a szakosztály nevében ezúton is köszön

jük a szakcsoport elnökének, Tarján Bé

lának és a szervezőbizottságnak a lelkes 
szervezést és lebonyolítást, valamint az 
OMBKE titkárságán dolgozó Csukás Lajos

áénak és Dóczy Csabánénak lelkiismere

tes munkájukat.

íb Mattyasovszky Miklós

Az „Europáische-Eisenstrasse" nemzet

közi konferenciát Mag. Wolfgang So botka 

nyitotta meg a kolostorból szállodává 

alakított hospizban. A konferencia prog

ramjában délelőtt előadások, ebéd után 

autóbuszos kirándulások szerepeltek. 17- 

én a kirándulás az Ybbs völgyének felső 

szakaszában lévő Ybbsitz városkába veze

te tt, ahol egy régi, vízkerékkel működte

te tt, még ma is terméket előállító ko

vácsműhely, valamint egy még régebbi, 
ma már csak romokban látható ipari em

lék található. A 18-i kirándulás célja az 

eisenerzi Erzberg vasbánya valamint a vá

ros és múzeumának megtekintése volt. 

19-én Waidhofen múzeumát látogattuk 

meg, majd résztvettünk a több környező 
település részvételével szervezett ünnep

ségen. A környező települések polgár- 

mesterei üdvözölték a most már egész 

Ausztriára kiterjedő „Europáische-Ei

senstrasse" mozgalmat, amely néhány év 
alatt megváltoztatta a hanyatló ipari te 
rületek arculatát a műemlékek rendbeho

zatalával a bel- és külföldi idegenforga

lom számára vonzó célprogramok szerve

zését tette lehetővé. Ez jó  példája lehet

ne a magyarországi bányászati-kohászati 
emlékhelyek országos hálózatának kiala
kítására.

/ö Laár Tibor
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Elveszett műemlékek nyomóban
Hunyadi János törökkel vívott csatáinak 

két érdekes emlékműve volt Erdélyben, a 

Retyezát hegység környékén. Az emlék

művek az elmúlt évtized során semmisül

tek meg.

Az egyik ezek közül az erdélyi Vaska
pu-hágónál, a Ruszka-havas és a Retye

zát masszívumai között, Zajkány (Zeica- 

ni) községben volt. Az i t t  kezdődő hágó 

első magaslata után völgyterület fogadja 

az idelátogatót, ahol az erdélyi fejedel

mek harmincadvámja is volt -  ezért Vá- 
mos-Zajkánynak is nevezték a községet. 

Hunyadi János 1442. szeptember 6-án a 

vaskapui szorosban győzedelmeskedett 

az Erdélybe nyomuló törökök fö lö tt. E 

csatának á llíto tt öntöttvasból készült 

emlékművet a millenium évében, a vas
kapui csata évfordulóján Hunyad várme

gye közönsége. A gránitból készült alap

ra vasból készült csonkakúp alakú közép

részt, és ugyancsak öntött, vasrúdon tar

to tt, buzogányban végződő felső részt 
állítottak. Az emlékmű felirata a követ
kező volt:

„Hunyadi János 

tizenötezer vitézével 

az 1442-iki szeptember 6-án

a szorosban verte szét Schabadin 

begler bégnek Erdélybe nyomuló 

nyolcvanezer főnyi hadseregét.

A dicső fegyvertény 

örök emlékéül 

állíttató ez oszlopot 
Hunyadvármegye közönsége 

a honfoglalás ezredik évében."

Ez az emlékmű 1992. június 22-ig bé

késen állt, mígnem egy nehéz kotrógép 

felborította, a vasöntvényt eltörte. Ez

után a buzogány része eltűnt, az emlék
mű -  pedig Hunyadi Jánost a román nép 
is nemzeti hősének tartja -  megsemmi

sült.

A másik, hasonló kialakítású, ugyan

csak öntöttvas emlékmű Zsilvajdejvul- 

kán, vagy röviden Vulkán városban állt. 
Ez a város képezte a vasút 1869-ben tö r 

tént megnyitásáig a Zsil-völgy központ

já t. A város fö lö tti, 1624 m magasan fek

vő Vulkán-hágót hadászati célból már a 

rómaiak e lőtt is használták. A törökök 

ezen keresztül többször meglepték Dél- 
Erdély lakóit. Az egyik ilyen csatában 

esett el Hunyadi János egyik vitéze, akit 

Mátyás király oklevelében később név 

szerint is megemlít.

Az emlékmű felirata az alábbi volt:
„Vulkán hágó

ősidőktől Magyarország

hadászati és közlekedési

vonala, melyet

Hunyadi János

vitéze

Malomvizi Kendeffy Miklós 

élete feláldozásával 

védelmezett 1455 körül.

E dicső fegyvertény és 

határvédelem örök emlékéül 
állította ez oszlopot 
Hunyadvármegye közönsége 

a honfoglalás ezredik évében.”

Az 1896-ban fe lá llíto tt emlékművet 

1918 végén lerombolták, de 1937-ben, 

most már gránit helyett beton alapzatra, 
ismét visszahelyezték, és 50 évvel ké

sőbb, 1987-ben ismét lerombolták. Az 

első, gránit alapzat három darabja és az 

öntöttvas buzogány még megtalálható, 

az emlékmű helyén azonban ma útjelző 

tábla áll.
A város magyar lakossága a római ka

tolikus templom udvarában szeretné ezt 

az emlékművet -  restaurálva -  ismét fel

á llítani. 2  Fodor Endre

Látogatás a Tiszai Vegyi Kombinátban

A Magyar Tudományos, Üzemi és Szakla

pok Újságírói Egyesülete október 14-én a 

K+F tevékenység megismerésére látoga

tást szervezett a Tiszai Vegyi Kombinát 

Rt.-hez Tiszaújvárosba, amelyen lapunk 

szerkesztősége is képviseltette magát. A 
rendkívül jó l sikerült szakmai nap a válla

latot ismertető előadásokkal kezdődött.

Az 1953-ban alapított TVK-t műtrá

gya- és lakkfesték gyártására, valamint 

műgyanta előállítására építették fel. 

Ezek mellett fe jlődött ki a műanyag 

késztermékek előállítása, majd 1975-ben 

belépett az olefingyár (ennek alapgon

dolata dr. Szekér Gyula nevéhez fűződik), 

és erre alapult a két polietilén és a két 

polipropilén üzem megindítása. A kom

binát 1992-től részvénytársaságként mű
ködik.

Az átalakulás eredményeképpen levá

lasztották az alaptevékenységhez nem 

tartozó termelő és szolgáltató egysége

ket, majd a részvények többségét az ÁPV 

Rt. értékesítette. Részvényei a budapes

t i és a londoni tőzsdén szerepelnek. Je
lenleg az rt. közel 40 cégből álló válla

latcsoportot fog össze.

A TVK ma elsősorban különböző célú 

műanyagfóliák gyártását végzi, komoly 

angol, német és japán gépek segítségé

vel. Külön üzemrész gyártja a fekete ún. 
agrofóliát, másik a transzparens fó liá t -  

de egyelőre szálerősítésű (kompozit) fó 

liák előállítása még nem szerepel profil 

jukban. A műanyag (polietilén és polip 

ropilén) termékeiket 40 országba, nagy

részt nyugati piacokra exportálják.
A jövő az olefingyár kapacitásbővíté

sét, piacbővítést és kereskedelmi válla

lataik hálózatbővítését helyezi előtérbe.

Külön kell megemlíteni, hogy korszerű 

műanyaghulladék-megsemmisítő (égető) 

is üzemel a TVK területén, amely környe

zetbarát módon likvidálja a már fel nem 
használható hulladékféleségeket.

A rt. célja, hogy a TVK olyan mű

anyagfeldolgozással integrált petrolké

miai vállalkozás legyen, amely régiójá

nak technikai és gazdasági fejlődésében 

élenjár, és stratégiai szövetségeseivel a 

közép-európai piacon meghatározó sze

repet tö lt be.

A gyárlátogatást követően a TVK Rt. 

szabadidőközpontjának megteki ntése 

egészítette ki a programot, ahol műjég
pálya, uszoda és nagyszerű park áll a 
dolgozók rendelkezésére. -ko-
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NYEL VMUVEL ES

A vállalat, акт...

Az aki névmásnak nem személyt jelentő 

főnévre való vonatkoztatása nem újkele

tű  hiba, de a rádió és a tévé adásaiból 

úgy tűnik, napjainkban már „járványsze

rű" méreteket ölt, és a sajtótermékekben 

is terjed.

Az aArf-val főleg gyűjtőnevekre utalnak 

helytelenül, amelyek valamilyen ember- 

csoportot jelentenek (család, közönség, 

küldöttség, csapat, rendőrség stb.), vagy 

olyan főnevekre, amelyek emberek tevé

kenységével kapcsolatosak (vállalat, 

üzem, intézet, minisztérium, alapítvány 
stb.). Egyesek úgy vélik: ha a személyre 

aki-val kell utalni, akkor ez vonatkoztat

ható a személyek csoportját jelentő sza

vakra is.

A gyűjtőnév által felidézett szemé

lyekre gondolnak akkor, amikor a gyűjtő 

név egyes számban áll, a mellékmondat 

viszont a többes számú akik névmással 

kezdődik: „dó a műszaki gárda, akik meg

oldják a feladatot." Ez az értelmi egyezte

tés még elfogadható, bár helyesebb így: 

„Jó a műszaki gárda, amely megoldja...". 

A számbeli egyeztetéssel használt aki 

azonban mindenképpen hibás: „a társa

dalmi réteg, aki...", „a szakszervezetek, 
akik...".

Az aki, illetve rövidebb alakja, a ki a 

régi nyelvben gyakran vonatkozott nem 

személyt jelentő szóra: „Ódd bútúl szü- 

vemet, k it sok kín fú r!"  (Balassi Bálint); 

„Oly dolgokat hallék o tt tőle, kiket soha 
annak előtte" (Heltai Gáspár). A 20. szá

zad nyelvszokása szerint azonban az aki 

nem vonatkozhat dologra.

A nem személyt jelentő főnevekre az

amely (mely) és ami (m i) névmással vo

natkoztatunk, hogy mikor melyikkel, 

nem lehet általános érvényű szabályba 

foglalni.

Két részleges szabály mégis körvona

lazható. Ha az a főnév, amelyre utalunk, 

pontosan meghatározott, mástól megkü

lönböztetett dolog, akkor az amely név

más a helyes: „A legnagyobb öntvényter

melő az USA, amely az autógyártásban is 

az élen áll."

Egész mondatra viszont az ami-мal vo

natkoztatunk: „A szálak nem egyszerre 

szakadnak el, ami biztonságtechnikai 

szempontból előnyös."
Végül megemlítjük azt a hibát, amikor 

az amely helyett az ahol vonatkozó ha

tározót használják: „azokban a szakmák

ban, ahol..." (helyesen: amelyekben).

2  (k. L)

Dala János 

1933-1999

November végén kaptuk a hírt Dala János hirte 

len rosszullétéről és súlyos betegségéről. Család

tagjainak, barátainak, volt munkatársainak ag

godalmát néhány nap múlva mély gyász váltot

ta fel. 1998. november 28-án eredményes, alko
tó élet ért véget.

Dala János 1933. június 29-én született. Is 

kolai tanulmányait Budapesten végezte. 1951 

őszén Harkovba került, és az ottani műszaki 

egyetem kohómérnöki szakán hőkezelő mérnöki 
oklevelet szerzett 1956 júniusában.

1956. augusztus 1-jén lépett munkába az ak

kori Fogaskerék Gyár edzőműhelyében. 1963 áp

rilisáig az edzőüzem vezetőjeként dolgozott. 

1963. április 17-én a KGM Vaskohászati Igazga

tóság nemzetközi együttműködési osztályára 
került főelőadói beosztásba. Munkakörébe tar

tozott a KGST vaskohászati állandó bizottságá

ban részt vevő magyar delegáció titkársági fe l 

adatinak ellátása.

1964-ben az akkor alakult KGM Miniszterhe

lyettesi Műszaki Titkárság csoportvezetői főmér

nöke lett. Feladatkörébe tartozott a kohászat 

nemzetközi együttműködési munkával kapcsola

tos, miniszterhelyettes szintű intézkedések és 

döntések előkészítése, a Kohászati Értékesítő 

Központ, mint közvetlenül a miniszterhelyettes

hez tartozó vállalat, működésének, irányításá

nak ellenőrzésével kapcsolatos intézkedések elő

készítése, valamint a vaskohászati iparág részé

ről felmerülő egyes kérdések előzetes megvizs

gálása.

1965. október 16-án a Ferro globus Vállalat

hoz helyezték át a vállalat áruforgalmi vezető

jévé, majd az átszervezésnek megfelelően keres

kedelmi igazgatóhelyettessé, 1971. jú lius l-jé - 

tő l kereskedelmi igazgatóvá, 1973. novemberi

jé tő l vezérigazgató helyettessé, majd 1983. jú 

lius l- jé tő l vezérigazgatóvá nevezték ki. 1994- 

ben innen vonult nyugdíjba.
Egyesületünknek évtizedeken át tagja volt.

1972-ben elvégezte a Marx Károly Közgazda

ságtudományi Egyetem mérnök-közgazdász ta

gozatát, majd 1983-ban az OVK „Vállalatveze

tők" tanfolyamát.

Gazdasági, társadalmi munkáját méltán kí
sérte számos kitüntetés, köztük a Munka Érdem

rend arany és ezüst fokozata. Vezetése alatt a 

Ferroglobus nagyon eredményes időszakát élte.

A kiemelkedő szakmai sikerek mellett végig

kísérte pályafutását kollégáinak, munkatársai

nak megbecsülése, szeretete, amely derűs, 
őszinte, közvetlen, emberséges személyét aktív 

és nyugdíjas éveiben egyaránt övezte.

Családja, barátai és munkatársai december 

21-én vettek végső búcsút Dala Jánostól, a tisz

te lt és szeretett munkatárstól. Egyesületünk 

tagjai pedig ezúton mondanak neki utolsó Jó 

szerencsétl

&  -CsK-
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Ipari és Kereskedelmi Kft.
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Fax: +36/1/349-19-89, 325-54-32 GSM: +36/30/948-8768, 942-8283 E-mail: tp.baco@elender.hu

Az 1994-ben alakult vállalkozásunknak öntödei segédanyagok neves szállítóival kötött exkluzív 

szerződései biztosítják, hogy magánvámraktárról szolgáljuk ki kedves vevőinket

a Hüttenes-Albertus kötőanyagrendszereivel, héjhomokjaival, formabevonataival, leválasztóival,

magragasztóival,

kokillamázaival, szemcsefinomító, gáztalanító- és takaró-tisztító sóival, 

tápfejbetéteivel, lunkerporaival,

olvasztótégelyeivel, tégelykiemelőivei, hőelemvédő csöveivel, alátétjeivel, 

öntőminta-műgyantáival, mintafestékeivel, késtapaszaival, leválasztóival, műfa 

tábláival,

a Drache Umwelttechnik habkerámia szűrőivel,

a KBO olajkötésű homokkeverékeivel és formaleválasztójával,

a Svenska Höganäs tűzálló anyagaival,

a Hőimen öntödei szerszámaival és segédanyagaival.

a Chemex 

a H.A. Kovochem 

a Noltina

a Resau

Állandóan kapható krómérchomok, etil-szilikát, kvarcliszt, magtámasz, saválló tisztítószemcse stb. 

Vállalkozunk műszaki fejlesztésekben való közreműködésre, öntvények, minták és szerszámok készítésére.

Hívjon bennünket! Jöjjön hozzánk!
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TÓTH LÁSZLÓ

A betétösszetétel optimalizálása 

a Dunaferr Acélművek Kft. nagyolvasztóiban

A nyersvas önköltségére az ércbetét van legnagyobb hatással. Egyrészt azál

tal, hogy az érc ára közvetlenül beépül a nyersvas költségébe, másrészt köz

vetett módon, az érc minőségéből adódó érc- és energiaszükséglet által. 
A tanulmány értékeli az 1 9 9 1 -9 7  közötti elegyszerkezet-változásokat, s vá

laszt keres az egyik fó' betételkotó, a saját zsugorítvány létjogosultságának 

kérdésére.

A betétösszetétel optimalizálása szá
munkra azt je lenti, hogy a számításba 

vehető ércfajták közül mindig ki kell vá

lasztani azt az érckeveréket (porércek, 

zsugorítvány, darabos ércek, pelletek), 

mely a különböző nyersvasak legalacso
nyabb költségen való legyártását teszi 

lehetővé. A nyersvas önköltségének is 

meretét pedig fel kelt használni az opti 

mális nyersvasmennyiség meghatározá

sára, melyből gyártott és eladott készáru 

a legjobb eredményességet biztosítja.

Az optimális keverék szükségessége az 

Acélművek Kft. megalakulását követő 

években kapott igazán nagy hangsúlyt, 

amikor is az eredményesség elsőrendű 

követelmény lett, ugyanakkor nem á llt 

rendelkezésre forrás olyan fejlesztésekre, 
melyek jelentős hatással lettek volna a 

nyersvas önköltségére. A nagyolvasztó-

• Tóth László mérnök-közgazdász eredeti 

végzettsége metallurgies. 1974-től a nagy

olvasztóműnél dolgozik különböző beosz

tásokban, jelenleg gazdasági-kereskedelmi 

vezető. Fő érdeklődési területe a nyersvas 

önköltségére ható tényezők kutatása, 

rendszerbe foglalása, a metallurgiai és 

költségszempontból is optimális elegyszer- 
kezet meghatározása a piaci lehetőségek 

alapján.

1. ábra. Az érc minősége és ára 

közötti korreláció

mű ekkor dolgozta ki költségoptimalizá

ló és ércértékelő programját, mely bár

mikor alkalmas arra, hogy figyelembe ve

gye és kihasználja az ércpiaci lehetősé

geket, valamint belső tartalékokat, és 
végül is jó  fe lté te lt biztosítson a kft. 

eredményes működéséhez.

Az optimalizálás annál hatékonyabb, 

minél több lehetőséget vesz figyelembe. 

Ebben a tekintetben az Acélművek Kft. 

kivételesen jó  helyzetben van, mert van 
saját zsugorítóműve. Ez a tény lényege

sen megnöveli a variációs lehetőségeket, 

és így a kiválasztott érckeverék jótékony 

hatását is az eredményességre. A zsugo

rítómű megléte ugyanis azon kívül, hogy 

a technológiájából fakadóan tág teret 
biztosít az ércvásárlások kiterjesztésé

nek, lehetővé teszi olyan kohói betét fe l

használását is, melynek árfekvése, me

tallurgiai értéke kedvező, ugyanakkor 

összetétele m iatt nem lenne illeszthető a 

meglévő elegyszerkezetbe.
Mint látni fogjuk, a saját zsugorítvány 

felhasználása (optimális mennyiségben 

és minőséggel) már eddig is a nyersvas

mennyiség növelését, ugyanakkor a 

nyersvas költségnövekedésének visszafo

gását szolgálta, s szolgálhatja a jövőben 

egészen addig, míg hagyományos, nyers- 

vasbázison alapuló acélgyártás lesz a 

vállalatnál.

Az optimalizáló programunk -  mely 

nem egyedüli a vállalatnál -  kiépítését, 
működését már bemutattuk a szakmának. 

Most ismertetem

-  milyen tapasztalatokra tettünk szert 

az optimumra való törekvés útján, és 

melyek azok a lényeges következteté

sek, melyeket eddigi gyakorlatunkban 
is alkalmaztunk;

-  a jövőt illetően milyen sarokpontokat 

határozhatunk meg nagyolvasztóink 

elegyének összeállítására, azaz az érc

beszerzési stratégiára ahhoz, hogy az 

optimum követelményeit továbbra is 
mindjobban kielégítsük.

Általános érvényű' tapasztalatok és 

következtetések

A Dunaferr -  ahogy a kohászati cégek 

mindegyike -  rövid és középtávon szá

mottevően nem változtatható termelő

berendezésekkel (kohók), s viszonylag 

kötött technológiával rendelkezik, me

lyek egy potenciális nyersvastermelési 
volument határoznak meg.

Azonban jelentős különbségek lehet-
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2. ábra. A nagyolvasztók évi. H l. napi termelése és az üzemnapok száma

• —  Elegyáthajtás, t/(m 3 • nap)
------Kokszterhelés, t / t
- - -  Járatintenzitás, t/(m 3 • nap)

3. ábra. Az elegyáthajtás, a kokszterhelés és a járatin tenzitás trendje

nek mind a nyersvastermelés mennyisé
gében, mind a nyersvas önköltségében, 
ezeknek talán legfontosabb összetevője 

a betét szerkezetének, a felhasznált ér

cek fajtáinak, származási helyének meg

választása.

Bármilyen változtatáskor, melyet a ko
hók elegyében felhasznált ércek minősé

gében szándékozunk végrehajtani, az 

alábbi következményekkel kell számolni:

-  a javuló ércminőség több nyersvas ter 

melését teszi lehetővé,

-  ajavuló ércminőség -  annak emelkedő 
ára m iatt -  növeli a nyersvas önköltsé

gét,

-  a javuló ércminőség -  a fajlagos érc

felhasználásra és a fajlagos energiafel

használásra k ife jte tt kedvező hatása 
következtében -  csökkenti a nyersvas 
öntköltségét.

Arra a kérdésre, hogy a két ellentétes 

hatás eredője melyik irányba mozdítja el 

a nyersvas önköltségét, nem lehet általá 
nos érvényű választ adni.

Különösen így van ez egy olyan kohá

szati cég számára, m int az Acélművek 

Kft., ahol a számításba jöhető ércek mi

nősége és bekerülési ára közötti korrelá

ciót a jelentős fuvarköltség megzavarja 
(1. ábra).

kz elmúlt évek alatt bebizonyosodott, 

hogy az Acélművek Kft. számára létezik 

olyan nyersvastermelési intervallum, 

ahol a nyersvasmennyiség növelésével az

önköltség nem változik jelentősen (eset

leg csökkenhet), de létezik olyan inter 

vallum is, ahol a volumen növelése szá

mottevő öntköltség-növekedéssel jár. 

Mindig együtt kell tehát kezelni a nyers

vas mennyiségét, önköltségét és az eh

hez szükséges érc minőségét.

A nyersvasgyártás jellem zői 

az optimumra való törekvés útján

A 2. ábra a két nagyolvasztó együttes 

évi, ill. napi termelését mutatja.

Feltétlen eredményként kell elkönyvel

ni a folyamatos termelési szint emelke

dést, melyre az egy üzemnapra eső terme

lés alakulása adja a legjobb bizonyítékot.

A 3. ábra a termeléssel szorosan ösz- 

szefüggő néhány fontos mutató trendjét 

mutatja.

A nyersvas önköltségének alakulásáról 

íté letet mondani nagyon nehéz, mert a 
viszonyítási alap nem lehet fix, és elvo
natkoztatni sem szabad semmilyen más, 

költségre ható tényezőtől (termelés 

mennyisége, a kohók és berendezéseik 

állapota stb.). A 4. ábra azonban min

denképpen biztonságos információval 

szolgál arra vonatkozóan, hogy a be

tétoptimalizálás hatékony eszköz a 

nyersvas önköltségének mederben tartá 

sára. Az ábra alapján megállapítható, 

hogy a nyersvas önköltségének növeke

dési ütemét a fogyasztói árindex, s fő 
ként a koksz növekedési üteme alatt 

tudtuk tartani, jelentősen növekvő ércá

rak mellett.

Még szembetűnőbb az eredményesség, 

ha mindegyik mutatót dollárban fejezzük 

ki (5. ábra). A nyersvas dollárban kifeje
zett költsége mindvégig alatta marad az 

1991. évi szintnek, mivel az érc és a 

koksz teljes mennyiségét vásároljuk, az 

összehasonlítás ezen módja reális.

Az optimalizálás kapcsán 

megvalósított legfőbb változások 

az elegyszerkezetben

A 6. ábra a zsugorítvány-pellet-arányvál- 
tozását, s mintegy ennek eredményeként 
a fajlagos ércszükséglet jelentős csökke

nését mutatja be. Az arány jelentős vál

tozása lényegében az 1991-94 közötti 

időszakra esik, ennek trendje azt sugall-

90 Vaskohászat



Fogyasztói árindex — —  Kokszár 

A nyersvas anyag- és energiaköltsége
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5. ábra. A nyersvas anyag- és energiaköltsége, a fogyasztói árindex és 

a koksz árváltozása dollárban számolva
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6. ábra. A zsugorítvány-pellet arány és a fajlagos ércfelhasználás 
változása
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7. ábra. A pelle t- és ércfelhasználás változása

8. ábra. Az 1 t  zsugorítványhoz felhasznált és az 

1 t  nyersvasra vonatkoztatva a kohóba adagolt 

salakképző anyag mennyisége

9. ábra. Az 1 t  nyersvashoz felhasznált 
összes salakképző anyag

ja, hogy a pellet arányának növeléséből 

egyenesen adódik a fajlagos elegyszük- 

séglet csökkenése. Azonban ez az össze
függés csak egy bizonyos határig igaz, s 

semmiképpen nem vonatkoztatható el a 

pellet minőségétől (kémiai összetétel 

stb.), sőt a trend alakulására meghatáro

zó jelentőséggel bír, hogy a pelletarány 

változásával egyidejűleg módosult a zsu- 

gorítvány összetétele.

A hagyományosnak mondható ércek 

(ukrajnai koncentrátum, valamint agglo- 

merált érc) mellett az elegyben megje

lentek az Oroszországból származó pelle

tek (lebegyinszki és kosztomuksai pellet) 

mint kohóbetét és a dél-afrikai agglome- 

rált érc m int zsugorítói betét.

A 8. ábra azt mutatja, hogy sem az

I  t  zsugorítványhoz felhasznált, sem az

I I  nyersvasra vontakoztatva kohóba be

adagolt salakképző anyagok (mészkő + 

dolomit) mennyisége -  bár kismértékű 

csökkentés azért felfedezhető -  lényege

sen nem változik, annak ellenére, hogy 

az ércelegyben módosítás történt.

A látszólagos ellentmondást a 9. ábra

tartalma oldja fel, melyből az 

elegyoptimalizáció egyik leglé

nyegesebb részeredménye látha

tó. Az 1 t  nyersvasra összesen 

bevitt salakképző anyagok meny- 

nyiségét a csökkenő Si02-tarta- 

lomnak köszönhetően óriási mér
tékben tudtuk csökkenti, s ezál

ta l -  a fajlagos ércelegy csökke

nésén tú l -  jelentősen csökkent 

a fajlagos elegyszükséglet, ami

ből a legfőbb eredmények (ter
melés, önköltség) levezethetők.

Mindezt azonban a zsugorító, 

illetve a zsugorítvány nélkül 

nem tudtuk volna elérni. A zsugorítvány 

arányának csökkentésével egyidejűleg 

ugyanis jelentősen növeltük annak bázi- 
kusságát, és így ez a betét kielégítette a 

pelletekkel kohóba bevitt Si02-tartalom

mészkőszükségletét. így a -  főleg Si02- 

tartalmuk m iatt -  viszonylag kedvező ár

fekvésű orosz pelleteket hatékonyan 

használhatjuk fel, felerősítve kedvező és 

gyengítve hátrányos tulajdonságait.

A nagyolvasztók elegyének 

betét-összeállítása a jövőben

Az már bebizonyosodott, hogy az érc mi

nősége, a nyersvas minősége és önkölt
sége egymástól elválaszthatatlan fogal

mak, bármelyik változtatásakor számolni 

kell a másik kettő módosulására is. Tuda

tosan kell kezelnünk azt a tényt is, mi

szerint a Dunaferr számára -  földrajzi 

fekvése m iatt -  a három tényező közötti 
összefüggést a tetemes fuvarköltség, i l 

letve azok különbségei megzavarják.

10. ábra. A nyersvas önköltsége a zsugorítvány és a lebegyinszki pellet 

felhasználásának függvényében
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11. ábra. A nyersvastermelés eltérése a bázistól (1 2 2 0  kt)
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12. ábra. A salakképző anyag mennyisége és a nyersvas önköltsége

Ahhoz, hogy a jövőben is mind jobban 

megközelítsük az elegyösszetétel opti 
mumát, vizsgálatokat végeztünk külön
böző típusú elegyekre.

A következő kérdésekre kerestük a vá

laszt:

-  Az elmúlt évek legfontosabb tendenci

ája folytatható-e, vagyis csökkenthe- 
tő-e tovább a zsugorítvány aránya az 
ércelegyben?

-  Milyen hatása lenne a vásárolt pellet 

minőségében (típusában) történő vál

tásnak, azaz mi történne az ércelegy 

egyik gericét képező orosz pelletnek 
lényegesen jobb minőségű, tengeren
tú li pelletre való lecserélése esetén?

-  Megvalósítható-e zsugorítvány gyártá

sa nélkül a gazdaságos nyersvasterme

lés a Dunaferr nagyolvasztóiban?

A vizsgálatban az 1. táblázatban je l 
lemzett érceket vettük figyelembe, me

lyek jelentős részét ma is használjuk. 

(Természetesen nagyon sokféle ércet 

vonhattunk volna be a vizsgálatba,

azonban a fenti kérdések megválaszolá

sára megítélésünk szerint ezen tipikus 

ércek és pelletek számbavétele is ele

gendő.)

A vizsgálat eredményeiből az alábbi 

megállapításokat tehetjük.

1. A zsugorítvány arányának további 

csökkentése a lebegyi nszki pellet javára 

a nyersvas önköltségének növekedésé

hez (10. ábra) és a termelhető nyersvas 

mennyiségének csökkenéséhez vezet 

(11. ábra).

A fenti megállapítások magyarázata 

lényegében abban rejlik, hogy a zsugo

rítvány arányának csökkenésével egyre 

inkább csökken (100%-os pelletaránynál 

meg is szűnik) a lehetősége annak, hogy 
a lebegyi nszki pellet Si02-tartalmát a 

zsugorítvány szabad CaO-jával kössük le. 

Ezért folyamatosan nő a kohóba bevien

dő nyers mészkő mennyisége az ösz- 

szes hátrányos következményeivel együtt 

(12. ábra). (A kohó üzemmenete, járat

stabilitása szempontjából egyébként is 

minden eszközzel törekedni kell a nyers 

mészkő bevitelének csökkentésére, a ká

rok elkerülésére.)

2. A zsugorítvány arányának továb

bi csökkentése a kiemelkedő minőségű 
svéd olivinpellet jaráva, a lebegyinszki 

pellet állandó felhasználása mellett, 

ugyancsak a nyersvas önköltségének nö

vekedéséhez vezet (13. ábra), azonban 

a termelhető nyersvas mennyisége nő 

(14. ábra).
A nyersvas önköltsége növekedésének 

oka (a svéd pellet árán tú l) i t t  is a kohói 

nyersmészkőszükséglet emelkedése (15. 

ábra). Bekövetkezik ez annak ellenére, 

hogy az olivinpellet összetétele, s így 
Si02-tartalma is rendkívül kedvező, de a

13. ábra. A nyersvas önköltsége a zsugorítvány és a svéd pellet 

felhasználásának függvényében

n o
A betétösszetétel optimalizálása a Dunaferr Acélművek Kft. nagyolvasztóiban



2. táblázat Belső hulladékfelhasználás

1 9 9 7 .évi tény 1 9 9 9 -2 0 1 0

k t/év k t/év Ossz., kt

Kohói szátlópor 30 32 384

FAM-reve 16 15 180

Konverteriszap 12 15 180

Hengerműi reveiszap 12 12 144

Fiengerműi száraz reve 10 10 120

Halnai hulladék (0-5 mm) 8 10 30

Összes Fe-hordozó 88 94 1038

Mészműi filterpor 10 10 120

Elegyváltozatok

14. ábra. A nyersvastermelés eltérése a bázistól (1 2 2 0  kt)

zsugorítvány csökkenő mennyisége az ál

landó mennyiségű lebegyinszki pellet 

Si02-tartalmát sem képes semlegesíteni.

A 100%-ban svéd pelletből gyártott 

nyersvas kohón kívüli kéntelenítését is 

meg kell oldani, hiszen a rendkívül kis 

mennyiségű salak ezt a munkát nem ké

pes elvégezni.

Látszik tehát, hogy ha a zsugorítvány 
arányának csökkentését akár a közepes 

minőségű FÁK-pelletek, akár a világ 

egyik legjobbjának ta rto tt svéd olivin- 

pellet javára hajtjuk végre, az a nyersvas 

önköltségének növekedéséhez vezet. (A 

FÁK-pelletek esetében még a termelhető 
nyersvas mennyisége is csökken.)

A zsugorítómű nélküli vasgyártás so

rán azonban számolni kell egy nagyon 

fontos, költség- és környezetvédelmi 

szempontból is meghatározó (az eddigi 

számításokban figyelmen kívül hagyott) 
tényezővel.

Megoldatlanná válik a Dunaferr válla

latcsoportnál keletkező belső hulladék 

nagy részének felhasználása. A 2. táb

lázatból kitűnik, hogy a zsugorítómű mi

lyen nagy mennyiségű hulladékot hasz

nosít.

A ferrumtartalmú belső hulladékok fel- 

használása 1997-ben 500 M Ft értéket 

meghaladó importérc kiváltását tette

lehetővé. 2010-ig az 1 millió tonnát 

meghaladó belső hulladékfelhasználás 

6 Mrd Ft importércértéket je lent (1998- 

as árakon).
Ezenkívül a hulladék elhelyezésének 

tetemes költségével is számolni kell. 

Ezen veszteségek tovább növelnék a zsu

gorítvány elhagyásával járó nyersvas- 

önköltséget, melynek mértéke várhatóan 

túlnőne a környezeti hatásból eredő 

problémákon, illetve azok megoldásán.

Bebizonyosodott tehát, hogy az 1991— 

97 között végrehajtott elegy-szerkezet- 

módosítás hatására növekedett a nyers

vastermelés, mérsékelt volt a nyersvas ön

költségének emelkedése.

Körvonalazódik azonban az a tény is, 

miszerint további jelentős módosítás az 

elegyszerkezetben a nyersvas önköltsé

gének növekedéséhez és a nyersvas 

mennyiségének csökkenéséhez (FÁK-pel

letek esetén) vezet, főként, ha a betét

módosítást a zsugorítvány arányának 

csökkentésével hajtjuk végre.

Nem lehet alternatíva a fentiek miatt 

a zsugorítvány gyártásának megszünte

tése, azaz 100%-ban pelletből álló érce- 

legy kohósítása sem.

Nem változtat ezen a megállapításon 

az a tény sem, miszerint a zsugorítómű 

üzemeltetése a jövőben számottevő kör

nyezetvédelmi teherrel járhat. Ugyanis 

a nagy mennyiségű belső hulladék hasz

nosításának hiánya legalább ilyen nagy

ságrendű környezetvédelmi problémát 

vet fel.

ЁЗ Mészkő + dolomit összesem, kt 
■  Mészkő + dolomit kohóba, kt 
■■ Nyersvas önköltsége, Ft/t

33800 

33600 ^  

33400 ±T 

33200 &
'CD

33000 ±J
:0

32800 % 
32600 ş 

32400 js 

32200 Z  

32000
0 1 2 3 4 5 6 7 8

Bázis Elegyváltozatok

15. ábra. A salakképző anyag mennyisége és a nyersvas önköltsége
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HENNIG, WOLFGANG

Development Trends in the CSP-Process

This year we celebrate the 10th anniversary o f the Compact Strip Production 
(CSP) process. Today 12 CSP-plants are operating worldwide, and six further 

plants will be put into operation until the year 2000. the annual capacity 

will amount to about 30  million metric tons.

Introduction

ration of high quality thin slabs the fo l

lowing principles are the key for the 

worldwide introduction of the CSP tech

nology (Fig. 5.).

Principle No. 1: Absolute minimization 

of the number of process stages.

Principle No. 2 : Constant th in slab 

temperature and constant.rolling speed

Already in the 80s, SMS conducted the 

investigations and pilot tests for near 

net shape casting via the funnel shaped 

mould. That resulted in the Compact 

Strip Production (CSP) Process. This year 
we can celebrate the 10th anniversary of 

CSP-Technology, because 1989 the first 

CSP plant went on stream in the USA in 

Indiana (Nucor Crawfordsville).

The CSP technology has meanwhile 
become a trend setter and led to a 
change in thinking in the hot strip 

production.

Today hot strip is produced in 12 CSP 

plants in the USA, Asia and in Europe 

(Fig. 1.).
The annual capacity amounts to about 

17 millión metric tons. 6 further plants 

w ill be put in to operation un til the year 

2000 and the annual capacity w ill then 

come up to nearly 27 million metric tons 

(Fig. z.)
The market share of the CSP techno

logy exceeds 60% related to all th in and 

medium slab plants (Fig. 3.)

Basic Principles of CSP Technology

Beside the development of the patented 

funnel shaped mould (Fig. 4.) as a pre

condition for the successful casting ope-

• Dr. Ing. Hennig, Wolfgang: General 

Manager Sales and Coordination B it Pre

sentation CSP SMS Schloemann-Siemag 

AG Continuous Caster Division, Eduard 

Schloemann Str. 4. D-40237 Düsseldorf. 

Tel.: 49-211-881-4260. Fax: 49-211-881- 

4984
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Aceria Compacta 
Bizkaia, Bilbao, Spain

a. 1996 1.3
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Figure 1. CSP plants in operation and ordered 
1. ábra. Már működő és megrendelt CSP-üzemek

n e
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HENNIG, WOLFGANG

A CSP-eljárás fejlesztési irányai

Az első CSP-technológiát alkalmazó üzemet tíz  évvel ezelőtt helyezték üzem

be az USA-ban. A melegen hengerelt szalagok 10% -át ma már ezzel a techno

lógiával állítják elő'. A legújabb CSP-üzemek már az időközben megvalósult 

fejlesztéseket is magukba integrálják. A CSP-technológia új meleghengerlési 

eljárások és új acélminó'ségek kifejlesztésének lehetőségét is megteremtette.

Bevezetés

Az SMS (Schloemann-Siemag AG) a vég

ső alak közeli öntés megvalósítása érde

kében már a 80-as években végzett vizs

gálatokat és kísérleti berendezésen kí

sérleteket tölcsér alakú kristályosítóval. 

Ezek a kísérletek a Compact Strip Produc

tion technológiában -  a zárt rendszerű 

szélesszalag-gyártástechnológiájában 

öltöttek testet. Ebben az évben ünne

pelhetjük a CSP-technológia megszületé

sének tíz éves évfordulóját, hiszen 

1989-ben indult el a folyamatos gyártás 

az első CSP-üzemben, nevezetesen az 

USA Indiana államában, a Nucor Craw- 

fordsville-i üzemében.

A CSP-technológia időközben a szé- 

lesszalag-gyártás fejlődésének meghatá

rozó tényezője le tt és a lehetséges tech

nológiai változatokról való elgondolá

saink alapvető módosulásához vezetett.

Napjainkban 12 CSP-üzemben gyár

tanak melegen hengerelt szélesszalagot,

az USA-ban, Ázsiában és Európában 

(1. ábra).

Ezeknek az üzemeknek az éves kapaci

tása jelenleg a 17 millió tonnát közelíti, 

és 2000-ig további hat CSP-üzemet tele 

pítenek. Ekkorra a működő üzemek kapa

citása eléri a 27 millió tonnát (2. ábra).

A CSP-technológia piaci részesedése 

az összes vékony- és középbrammát elő

állító és azt zárt rendszerben feldolgozó 

üzemhez mérten nagyobb, mint 60% (3. 

ábra).

A CSP-technológia alapelvei

A szabadalmi oltalommal védett, tölcsér 

alakú kristályosító mellett -  amely a ki

váló minőségű vékonybramma öntésének 

leglényegesebb előfeltétele -  a CSP-tech-

Figure 2. CSP plants: installed capacity (cum ulative) 2. ábra. CSP-üzemek kumulatív kapcitása
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S ta tu s :  M a y  1 9 9 8  60% CSP thin
slab plants

40% other supplier 
other plants w ith  medium
size slabs Total plants 31

Figure 3. Market share o f th in  slab CSP technology 

3. ábra. A CSP vékonybramma-technológia piaci 
részesedése

means very high homogeneity (thick 

ness, flatness, profile, microstructure).

P rin c ip ie  No. 3 :  Minimization of energy 

consumption.
These principles are the basis for

-  Minimized investment costs,

-  Minimized production costs (Energy, 

Maintenance, Yield losses, Labour),

-  Highest product quality (Uniformity of 
grain structure and mechanical proper
ties, accuracy of thickness, profile and

flatness, excellent 

surface quality),

-  Production of ultra 

th in strip below 
1 mm.

These facts are the 

main reason not to 

change the basic concept during the last 

10 years of CSP history (F ig . 6 . )  and 
there is no change at all foreseen for the 

future.

Figure 4 . CSP-Technology mold

4. ábra. A CSP-technológia: a kristályosító

Internationally patented, with numerous patent 

rights for other CSP technological process features 

and plant units. The shape of the mold enables the 

casting of th in slabs, e. g. 40 and 50 mm thick, 

with conventional casting technology w ithout any 
problems.

Development Trends in the CSP-Process I  9 7

Figure 5. Basic principles o f CSP technology 5. ábra. A CSP technológia alapelvei



CSP - Plant for ACERIA COMPACTA BIZKAIA S. A., BILBAO, Spain

CSP - Plant for HANDAN IRON AND STEEL, CHINA

Current CSP-Layouts depending 

on Customer requirements

Figure 6. Basic layout fo r CSP-Plants 6. ábra. A CSP-üzemek alapvető változatai

Vaskohászat



Figure 7. CSP Thin Slab Caster /  Mould oscillator 7. ábra. CSP-vékonybramma-öntó'míí: kristályosító oszcillátor

I
 SHORT LEVEL OSCILLATOR

WITH HYDRAULIC DRIVE SYSTEM

SHORT LEVEL OSCILLATOR ■  4-EXCENTRIC OSCILLATOR

WITH HYDRAULIC DRIVE SYSTEM H  WITH ELECTROMECHANICAL

DRIVE SYSTEM

SHORT LEVEL OSCILLATOR 

WITH ELECTROMECHANICAL 

DRIVE SYSTEM

Enhancements in the CSP Process

Due to the operating practice of 10 years 
with CSP plants and the experience many 
enhancements and improvements took 

place, like

-  Hydraulic Mould Oscillator (Fig. 7.) to 

improve the lubrication between 

strand shell and copper plate and al
low high casting speeds above 6 
m/min

-  Electromagnetic Brake (Fig. 8.) in 

order to influence the flow of liquid 

steel inside the mould. The result is a 

fla t bath level and a better uniformity 
of the slag layer on top of the bath 

level, e.g. a constant lubrication and 

heat flux across the width.

-  Liquid Core Reduction (Fig. 9.) Down

stream the mould in the first segment 

the strand shell is pressed together by 
10 to 15 mm with a liquid core re

maining in the center.

The main advantage is the flexibi

lity  in slab thickness in connection with 

the requirements for the final strip thick 

ness.
Furthermore there are many improve

ments regarding other control systems in 

the caster (mould level control, mould

monitoring system, dynamic solidifica

tion calculation and quality information 

system) as well in the mill (new descaler, 

profile flatness and contour control, thin 
strip coiler and others).

CSP Plant Concepts

At the end of the 80s CSP plants allowed 
the operation of so called mini-mills 

equipped with electric arc furnaces and a 

DRI or scrap basis as preliminary stage 

(Fig. 10.).

Today CSP plants are also integrated 
in blast-furnace/Basic oxygen steel mak

ing process (Fig. 11.).

Today and for the future typical in 

stallations of CSP plants are:

-  Green field plant with EAF,

-  Replacement of old technologies with 
EAF or existing BOF,

-  Additional installation of CSP techno

logy in plants with existing hot strip 

mills.

Regarding a high quality level by 

using clean steel a BOF-shop in front of 
a CSP plant has advantages compared 

with the liquid steel delivered by an EAF. 

One of the latest order is the CSP

plant for Thyssen-Krupp Stahl AG at 

Bruckhausen, Germany (see Fig. 6. be

low). All new developments and en

hancements are integrated in the plant 
concept.

The most important features are:

-  380 t  heat size (BOF) and casting from 

1 tundish 2 strands.

-  Slab thickness 63/48 mm (LCR).
-  Casting speed up t i  6 m/min (high 

production).

-  2.4 Mio t/a  capacity

-  7 stand m ill with optimized work roll 

diameter

-  Final gauges 1.0 (0.8) to 6.25 mm
-  Laminar cooling and 2 down coilers
-  1 rotary coiler for ultra th in strips 

(austenitic and ferritic rolled)

-  Possibility of semi endless rolling.

Trends and Targets

The most important question, also for 

the future is to produce a wide range 

(steel gradies) of hot rolled strips on the 

highest quality level with the lowest 
possible conversion costs.

All development steps have the fo l 

lowing targets.
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Figure 1 0 . Production process fo r ho t-ro lled  coils •  D irect reduction /  EAF process -  CSP process
10 . ábra. M elegen hengerelt tekercsek gyártási útvonala •  D irekt redukció /  e lektrokem ence /  CSP-eljárás

HYL or MIDREX-type  
process
Gaseous reduction

Rotary k iln  process 
Solid based reduction

CSP M ill

CSP soaking furnace

-------------------------T “

■>

1 J- * :  1

Product: 
H ot-ro lled  coil

EAF Ladle tre a tm e n t
Electric arc furnace Secondary

m eta llurgy

Lim estone

B itum inous
coal

Coke p lant Blast
furnace

Ladle tre a tm e n t 
Secondary 
m etallurgy

CSP caster

Product: 
H ot-ro lled  coil

Figure 11 . Production process fo r h o t-ro lled  coils •  Blast furnace process -  CSP process

11 . ábra. M elegen hengerelt szalag gyárási útvonala •  Nagyolvasztóban történő' nyersvasgyártás /  CSP-eljárás
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\

Conventional EMBR
w ithout EMBR ; o f second generation

Im-
pinging
point

No im 
pinging

Figure 8 . Principle o f e lectrom agnetic  brake 
8 . ábra. Az elektrom ágneses fékezés alapelve

-  Highest availability of the technology 

and highest productivity

-  Wide range of steel grades with a 

higher quality level compared with 

conventional produced strip
-  Lowest production costs

-  Introduction of ultra th in strip rolling 

(0.8 mm) ferritic rolLing as well as 

semiendless rolling

-  Further optimization of the micro

structure and properties for special 

steel grades.

15 (20)

Figure 9 . Principle o f liq u id  core 
reduction
9 . ábra. Az olvadékm ag-redukció  
alapelve

Summary

Summarizing i t  can be stated that:

-  In the year 2000 approximately 10% 
of the world production of hot strip 

w ill be done by thin slab technology 

and ten years later about 20%.

-  A funnel shaped mould, patented by 

SMS AG, is a must for the economical 
production of thin slabs and a high 

quality finished product

-  Steady research and development w ill 

further improve the CSP process as a 

very efficient technology also for the 

21st century

Development Trends in the CSP-Process #  101
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nológia sikeres bevezetésének kulcsát az 

alábbi alapelvek je lentik (5. ábra):

Az 1. alapelv: A folyamatot képező lé

pések számának a végsőkig történő csök

kentése.

A 2. alapelv: A vékonybramma hő

mérsékletének és a szalag hengerlési se

bességének állandósága a legfontosabb 

jellemzők tekintetében nagy mértékű 

homogenitást je lent (pl. vastagság, sík- 

kifekvés, profil, szövetszerkezet).

A 3. alapelv: Az energiafelhasználás 

minimalizálása.

Ezek az alapelvek képezik az alapját

-  a beruházási költségek csökkentésének,

-  a gyártási költségek csökkentésének 

(karbantartási költségek, kihozatal és 

munkaköltségek),
-  a nagy termelékenységnek és kihasz

náltságnak,

-  nagyon vékony, 1 mm-nél vékonyabb 

melegen hengerelt szalag gyártásának. 

Ezekkel a tényekkel magyarázhatjuk,

hogy a CSP történelmének 10 éve alatt a 

technológia alapelve nem változott meg 

és a jövőben sem várható semmilyen lé

nyeges változás (6. ábra).

A CSP-technológia kiteljesedése

A 10 éve működő CSP-üzemekben szer

zett technológiai tapasztalatok értékelé

se alapján számos fejlesztést valósítot

tunk meg és vezettünk be. Példaként em

lítjük, hogy

-  megoldottuk a kristályosító hidrau

likus úton történő oszcilláló mozgatását, 

hogy a szál kérge és a kristályosító réz

ből készült fala közötti kenőhatás foko

zása érdekében és azért, hogy lehetővé 

tegyük a nagy, 6 m/percnél nagyobb ön
tési sebességgel való öntést (7. ábra),

-  elektromágneses fékkel (EMB) lát

tuk el a kristályosítót a kristályosítón be

lüli acélolvadék-áramlás módosítására, 

befolyásolására. Az EMB hatása abban 

nyilvánul meg, hogy az olvadék felülete 
sima marad és az olvadék fe le tti salakré

teg vastagsága egyenletesebb lesz, ami

nek következtében a kenés és a hőátadás 

is egyenletesebb tesz (8. ábra),

-  bevezettük az olvadékmag-redukciós 
(LCR -  Liquid Core Reduction) eljárást. A 
kristályosító alatti első szakaszban az ön

tö tt szál kérgét 10-15 mm-rel összenyom

juk, úgy, hogy az olvadékmag ne tűnjön

el teljesen (9. ábra).

A vékonybramma vastagsága az igé

nyeknek megfelelően könnyen változtat

ható, ez a rugalmasság főleg a végter

mék, a melegen hengerelt szalag eléren

dő vastagsága szempontjából előnyös.
Jelentős fejlesztéseket hajtottunk 

végre az öntőmű egyes vezérlő- és szabá

lyozó rendszerein (pl. a kristályosítóban 

levő olvadék szintjének szabályozása, a 

kristályosító monitoring rendszere). Ha

sonló jelentőségűek azonban a henger

sorral kapcsolatos fejlesztések is, neve

zetesen új revétlenítőt dolgoztunk ki, 

módosítottuk a síkkifekvés- és alaksza

bályozó rendszert, a vékony, melegen 

hengerelt szalag csévélésére új berende
zést fejlesztettünk ki.

A CSP-üzemek koncepciója

A 80-as évek végén a CSP-üzemek ún. 

m ini-mill-ekként működtek, amelyekben 

a folyékony acélt ívfényes kemencében 

állították elő és DRI vagy hulladék bázi

son működtek (10. ábra). Napjainkban a 

CSP-technológia már nagyolvasztóban 

történő nyervasgyártásra és a konverte- 

res acélgyártásra épülő technológiával is 

integrálható (11. ábra).

Napjainkban és a jövőben a következő 

jellegzetes üzemtípusok képzelhetők el:

-  zöldmezős beruházás elektrokemencével,

-  a régi technológia kiváltása elektroke

mencével vagy meglevő konverterrel,

-  CSP-technológia telepítése olyan ko

hászati üzemben, ahol már működik 

meleghengermű.

CSP-üzemre a legutóbbi megrendelést 

a Thyssen-Krupp Stahl AG adta fel. Az új 

üzemet Bruckhausenben (Németország) 

telepítik. Az új fejlesztési eredmények 

mindegyikét alkalmazni fogják az új 

üzemben (lásd a 6. ábrát, alul).

Az üzem legfontosabb jellemzői a kö

vetkezők:

-  380 tonnás adagsúly (konverter) és 
egy közbenső üstből két szálon törté 

nő öntés,

-  a vékonybramma vastagsága 63/48 

mm, a második szám az olvadékmag- 

redukcióval elért vastagságot je lenti,
-  6 m/perc maximális öntési sebesség, 

mellyel nagy termelékenység érhető el,

-  hétállványos hengersor, a munkahen

gerek átmérője optimált,

-  2,4 m illió tonna/év kapacitás,

-  a szalag végső vastagsága 1,0 (0,8) -  

6,25 mm közötti,

-  lamináris hűtés és két alsó csévélő,

-  egy darab forgó csévélő a vékony sza

lagok csévéléséhez, legyenek azok 

ausztenites vagy ferrites állapotban 

hengereltek,

-  a féligvégnélküli hengerlés lehetősége.

Irányzatok és célok

Ma is, de a jövőben is az lesz a legfonto

sabb kérdés, hogy képesek leszünk-e az 

új technológiával a megrendelők igényei 

szerinti legváltozatosabb összetételű 
(szabványos minőségű) melegen henge
relt szalagot kiváló minőségben, de a 

többi technológiához viszonyítva kisebb 

gyártási költséggel előállítani.

A fejlesztések minden esetben arra 

irányulnak, hogy

-  a technológia mindenki számára elér

hető és termelékenysége a lehető leg

nagyobb legyen,

-  az acélok széles skálája a hagyomá

nyos technológiához viszonyítva jobb 

minőségben legyen gyártható,

-  a gyártási költség legyen minél kisebb,

-  váljon mindennapi gyakorlattá az u lt 

ravékony szalagok (0,8 mm) meleg

hengerlése, a ferrites állapotban vég

zett meleghengerlés és a féligvégnél

küli hengerlés technológiája,

-  tovább tökéletesítsük a különleges 

acélok szövetszerkezetét és felhaszná

lói tulajdonságaikat.

Összefoglalás

Összefoglalásként megállapítható, hogy

-  2000-ben a világ melegen hengerelt 

szalag mennyiségének 10%-át vékony 

öntö tt brammából állítják elő, és ez a 

szám tíz év múlva 20% lesz
-  a tölcsér alakú kristályosító -  amelyet 

az SMS szabadalmaztatott -  a gazdasá

gos vékonybramma-öntés és a minősé

gi követelmények magas szintű kielé

gítésének elengedhetetlen feltétele,

-  a folyamatos kutató- és fejlesztőmun
ka eredményeképpen a CSP-technoló

gia további fejlődés előtt áll és a 21. 

században is minden bizonnyal haté

kony technológiának fog bizonyulni.
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Öntészet
Rovatvezetők: 

Lengyelné Kiss Katalin 

Szende György

A szürkeállomány volt az induló tő k e ...

In terjú  dr. Lengyel Károllyal

1999. március 3-án dr. Lengyel Károly, Szende György és dr. Verő' Balázs be

szélgetést fo lytattak az egyesület helyiségében. A megbeszélés célja interjú 

készítése volt a Kohászat részére dr. Lengyel Károllyal, a TP Technoplus Kft. 

ügyvezető' igazgatójával, az öntészeti szakosztály elnökével. A beszélgetés 

tartalmát a következőkben ismertetjük.

V. B.: Milyen célból, milyen háttérrel és 

milyen körülmények között alakult meg a 

TP Technoplus Kft., amelynek ügyvezető 

igazgatója vagy?

L. K.: 1994-ben, röviddel az öntészet 

hazai válsága után, érzékelni lehetett, 

hogy a lassan megerősödő hazai önté

szeti vállalkozások és az elsősorban Nyu- 
gat-Európából betelepülő öntödék igény
lik a jó  minőségű segédanyagokat, a 

gyors és korrekt, raktárról történő kiszol

gálást. Ebből a felismerésből kiindulva 

alapítottuk meg 1994 végén a TP Tech

noplus Kft-t. Semmilyen hátterünk nem 
volt ezen a felismerésen és a személyes 
kapcsolatokon kívül. Kétségtelen, hogy 

jó l ismertük a hazai öntödékben dolgozó 

kollégákat, az o tt alkalmazott technoló

giákat, berendezéséket és jó  ismeretsé

günk volt néhány öntödei segédanyago
kat gyártó, vezető nyugat-európai cég
nél. így kezdtük el a Hüttenes-Albertus, 

a Resau és a Nolte cégek képviseletével 

azt a kereskedelmi tevékenységet, amit 

jelenleg is folytatunk.

A képviselt cégek köre gyorsan bővült, 
amint egyre több fajta anyag beszerzésé

nek igénye merült fel. Arra ügyeltünk, 

hogy az általunk képviselt cégek mind

egyike kifogástalan minőségű terméke

ket gyártson.

V. B.: Öntészeti vonalon ebben az időben 

számos vállalkozás indult. Általánosnak 

tekinthető-e, hogy kereskedelmi vonalon

könnyebb volt elindulni, m int közvetlen 

gyártással ?

L. K.: Azzal a minimális tőkével, amely- 
lyel megalakulásakor vállalkozásunk ren
delkezett, könnyebb vo lt kereskedelmi 

vonalon elindulni, ennek a kis beruházá

si igénye miatt. Termelő öntészeti vállal

kozás indításához lényegesen nagyobb 
tőkeerő kell.

V. B.: Az általatok forgalmazott, elismert 

minőségű segédanyagokkal az öntészet- 

nek mely szektorát szolgáljátok ki, vagy 

az egész iparágat lefeditek?

L. K.: Az öntészet szinte minden terüle 

tére szállítunk segédanyagokat, szerszá

mokat. Nem foglalkozunk ötvözőkkel és 

olyan tömegtermékekkel sem, mint a 

bentonit, a formázóhomok, az öntödei 
koksz vagy a nyersvas. De minden egyéb
bel igen, ami az öntészetben fontos le

het. Ebbe a körbe tartoznak a különböző 

kötőanyagrendszerek, formabevonatok, 

leválasztok, habkerámia szűrők, de for

galmazunk krómérchomokot, fémönté- 
szeti preparátumokat, mintakészítéshez 

szükséges anyagokat, szerszámokat stb. 

Emellett engineeringtevékenységet is 

folytatunk. Ez elsősorban beruházások 

előkészítése vagy ezekhez ajánlatok be
szerzése.

Sz. Gy.: Precíziós öntészeti anyagok is 

szerepelnek a repertoárban ?

L. K.: Igen. Tartunk raktáron etilsziliká- 
tot, előhidrolizált étil-szilikátot és kvarc

lisztet is.

V. B.: Hány öntödével álltok kapcsolat

ban Magyarországon? Milyen logisztikai 

vagy számítógépes háttér segíti a műkö
déseteket ?

L. K.: A velünk kapcsolatban álló vállal

kozások száma -  beleértve az egyszemé

lyest és a több száz fő t foglalkoztatót is 
-  egészen biztosan meghaladja a százat. 
Partnereink között tudhatunk olyan köz

ismert öntödéket is, m int a járműipari 

öntvényeket gyártó VAW, a MAL-MWK és 

a Le Belier. A velük való kapcsolattartás 

nem nélkülözheti a számítógépet. A ren
delések és a raktárkészlet nyilvántartása, 
a szállítólevelek és számlák kiállítása 

számítógéppel történik és természetesen 

a levelezésünket is számítógép segítsé

gével bonyolítjuk. Egyébként a három 

legnagyobb beszállítóval olyan exkluzív 
szerződésünk van, amelynek alapján ter 

mékeiket magánvámraktárból szolgáljuk 

ki, (régebben konszignációs raktárnak 

hívták ezeket). Ezek a raktárak ugyanak

kor pufferként is szolgálnak az öntödék
nek, hiszen így lényegesen kevesebb 
anyagot kell készletezniük.

V. B.: Működéseteket nem veszélyezteti a 

vevők fizetési fegyelmezetlensége ?

L. K.: Ez a veszély mindig fennáll, mi is 

küszködünk ilyen gondokkal. Az kétség

telenül igaz, hogy a nagyobb, tőkeerős, 

jó l fizető cégekkel kialakított korrekt 

kapcsolat biztonságot nyújt számunkra 

és így néhány nehéz helyzetben levő cég 
fizetési késedelmét egy ideig el tudjuk 

viselni. Ezen kívül törekszünk olyan 

konstrukcióra, amelynek alapján az öntö

132. évfolyam, 3. szám • 1999 . március



de vagy partnere öntvénnyel vagy más 

szolgáltatással kompenzálja tartozását.

V. B.: Tesztek-в különbséget a partnerei

tek között?

L. K.: Az első pillanattól tartjuk magun

kat ahhoz, hogy számunkra minden vevő 

egyformán fontos, a kiszolgálásban gya

korlatilag nincs különbség vevő és vevő 

között. A nagy felhasználók azonban 

annyiban megkülönböztetett figyelem

ben részesülnek, hogy rendszeresen láto 

gatjuk őket, minden megoldandó, tech

nológiával vagy anyaggal összefüggő 

gondjukról azonnal szeretnénk értesülni. 

Érdekes módon velük sokkal könnyebb 

kapcsolatot tartani, hiszen olyan korsze

rű adatfeldolgozó rendszereket alkalmaz

nak, amelyek a készletek figyelését és az 

anyagok rendelését nagyban megkönnyí

tik. A többiek esetében arra kényszerü

lünk, hogy saját kockázatunkra tartsunk 

bizonyos, gyakran szükséges termékeket. 

Ilyen esetben nem mindegy, hogy meny

nyi ideig van raktáron az áru, milyen a 

forgási sebesség.

V. B.: Hol van a cég telephelye? Rendel

keztek-e komoly raktárral?

L. K.: Budapesten a X III. kerületben, a 

Meder utcában bérelünk telephelyet. A 

termékek többségét a vám- és a bizton

ságtechnikai előírásoknak megfelelően 
zárt raktárépületekben, kisebb részüket 

fedett szín alatt tároljuk.

V. B.: Hányán dolgoztok a vállalkozás

ban és ha meg lehet kérdezni, mennyi a 
forgalmatok?

L. K.: Jelenleg négyen dolgozunk és az 

éves forgalmunk tavaly megközelítette a 

250 m illió Ft-ot.

V. B.: Hány cég foglalkozik ma Magyaror

szágon öntészeti segédanyagokkal? Ezek

kel milyen a kapcsolatotok, felosztottátok 

a piacot, vagy fo ly ik  a küzdelem?

L. K.: Négy-öt hasonló profilú cég bizto 
san van, mint a miénk. Ezen a körön kí

vül még számos olyan kisebb vállalkozást 

ismerünk, amelyik csak egy-egy céget 

vagy terméket képvisel. Még nem jö t t  el 

annak az ideje, hogy felosszuk a piacot.

Mindegyik vállalkozásnak vannak erőssé

gei, állandó „küzdelem" van, m int az 

élet minden területén. Amelyik cég a fe j

lesztésben egy kicsit előbbre tart, az ál

talában előnyben van. Ezt az előnyt 

azonban csak nagyon intenzív piaci 

munkával lehet érvényesíteni, amibe be

letartozik a vevőkkel való állandó kap

csolattartás, a raktárról való kiszolgálás 

lehetőségének megteremtése, a kedvező 

fizetési feltételek és számos egyéb do

log. Azt hiszem, hogy ez a jelenlegi egy

más mellett élés és a küzdelem még egy 

ideig meg fog maradni.

Sz. Gy.: A cég eddigi léte folyamán a 

gyakran hangoztatott kisvállalkozást se

gítő programokból tudtatok valamit profi

tálni?

L. K.: Ezideig nem foglalkoztunk ezzel, 

nem kényszerültünk arra, hogy h ite lt ve

gyünk igénybe. Ódzkodtunk is ettől, elég 

nagy elkötelezettséget jelentene, amit 

nem akartuk fölvállalni.

V. B.: Hogyan ítéled meg, a magyar ön

tőiparban kialakult föllendülés tartósnak 
tekinthető-e vagy a letelepült nyugati vál

lalkozások a munkaerő későbbi drágulása 

elől tovább mennek Keletre ?

L. K.: Ez nagyon érdekes és időszerű 

probléma, nehéz megjósolni, hogy mi 

lesz. Ha azt nézem, hogy a Magyarorszá
gon megtelepülő öntészeti vállalkozások 

milyen jellegű öntvényeket gyártanak, 

milyen technológiát és feszített munka

tempót alkalmaznak, akkor biztosra ve

hető a maradásuk. Ugyanakkor vannak 
olyan területei is az öntészetnek, ame
lyek lényegesen kisebb precizitást igé

nyelnek, vagy pl. jelentős környezeti ter 

helést jelentenek, így nem biztos, hogy 

hazánk területén gazdaságosan művelhe- 

tők. Hogy lesznek-e új beruházások, az 
kizárólag a beruházók elhatározásán és a 

hazai fogadókészségen múlik. Ez utóbbi

ba nagyon sok minden tartozik, az in f 

rastruktúrától kezdve a szakképzett mun

kaerőig. Az bizonyosnak látszik, hogy a 
járműipari fejlesztések és a járműgyár
tásba való bekapcsolódás jelentős hatás

sal vannak a hazai öntészetre is.

V. B.: Ezek szerint annak, hogy most Ma

gyarországon így alakult a helyzet, egyik

Dr. Lengyel Károly 1973-ban  

végzett az NME Kohómérnöki Ka

rának öntő ágazatán. A Vasipari 

Kutató Intézetben és az Ipari 

Technológiai In tézetben önté 

szeti kutatással foglalkozott, 
majd a Magyar Öntészeti Szövet

ségben dolgozott, műszaki igaz 

gatóként. Jelenleg a TP Technop

lus K ft. ügyvezető igazgatója. 

Az egyesületnek 1971 óta tagja. 

Fiatal mérnökként aktívan be

kapcsolódott az öntészeti szak

osztály munkájába. A FISZEMUBI 

(a fiatalabbak kedvéért: Fiatalo 

kat Szervező Munkabizottság) 

alapító  tagja, majd vezetője 

volt. Több szakmai konferencia 
szervezését irány íto tta . 1997  

óta a szakosztály elnöke, leg 

utóbb a 63 . öntészeti világkong 

resszus szervezőbizottságának is 

tagja volt.

eleme mindenképpen az, hogy jól képzett 

szakembergárda állt rendelkezésre. Hogyan 

látod, lesz utánpótlása a szakmának?

L. K.: Valószínű közrejátszott az elmúlt 

évek külföldiek által finanszírozott öntö

dei beruházásaiban az, hogy jó l képzett 

szakemberek álltak rendelkezésre. Azzal 

a ténnyel azonban minden nap szembe
sülünk, hogy a képzettség minden szint
jén óriási gond az utánpótlás, és még 

nagyobb gond lesz a jövőben. Alapfokú 

és középfokú képzés gyakorlatilag nincs, 

az egyetemen is évről-évre kevesen vé
geznek öntészként.
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V. В.: Miért atakuít így a helyzet ezen a 

területen ?

L. K.: Elsősorban azért, mert a kohászat 

és ezen belül az öntészet közismerten 

rossz megítélése miatt szinte lehetetlen 
megtalálni az utat azokhoz a fiatalok 

hoz, akik ezt a szakmát életcélnak vá

lasztanák, vagy azokhoz a munkanélküli

ekhez, akik átképzésre vállalkoznának. 

Belátható, hogy a nehéz fizikai munka 

ma nem vonzó, ugyanakkor kiemelt bére
zésre sem mindenütt van lehetőség.

V. В.: E tekintetben az egyesület nem 

tudna segíteni? Úgy is kérdezlek, m int az 

öntészeti szakosztály elnökét.

L. K.: Egészen biztos, hogy az egyesü
letnek, a szakmai szövetségeknek és a 

kamaráknak is lenne ezen a területen fel

adata. Úgy tapasztalom, az egyesület 

ezen a területen is feladta a lehetőségek 

kutatását. Azt hiszem azonban, hogy 
legtöbbet azok az öntészeti vállalkozá
sok tehetik ez ügyben, amelyek a jövőjü 

ket is az öntészet területén képzelik el. 

Tudniillik megvan a lehetősége a tanfo 

lyam jellegű képzésnek. Ha a vállalkozá

sok vezetői vagy humánpolitikával fog 
lalkozó vezető munkatársai megkeresik a 

környékbeli iskolákat, és meggyőzéssel, 

terveik ismertetésével igyekeznek leendő 

munkatársakat toborozni, akkor tanfo 

lyamokat lehet indítani. Nem kelt fe lté t 

lenül iskolarendszerű oktatás. Több cég 
biztosítja ezzel a módszerrel szakember 

utánpótlását. A középfokú oktatás terü 

letén sokkal nehezebb a helyzet, kizáró

lag az iskolán múlik, hogy milyen jellegű 

képzést indít. Talán egy-két iskolaigaz
gató megnyerésével lehetne eredményt 
elérni akkor, ha sikerülne egy-két osz

tálynyi gyereket toborozni.

V. B.: Mekkora az átlagfizetés azokban 

az öntödékben, amelyek jó l  prosperálnak?

L. K.: Nagyon változó, csak durva becs

lésre vállalkozom. A felsőszintű vezető

ket nem számítva véleményem szerint 

beosztástól és feladattól függően nettó 

50-130 ezer Ft-ig változik.

V. B.: Az öntészet mely ága prosperál ma 

hazánkban? A nyomásos öntés, m int 

ahogy hallani lehet?

L. K.: Én úgy látom, hogy az alumíniu- 
möntészeten belül a kokillaöntés az, 

ami az utóbbi időben jelentősen fejlő 

dött. Győrött a VAW hengerfejöntöde, 

Inotán a MAL-MWK és Ajkán a Le Belier 

-  mindegyik járműipari öntvényeket 

gyárt -  egyaránt kokillaöntöde. Kétség

telen ugyanakkor, hogy a nyomásos ön

tés területén is van fejlődés, évről-évre 

nő a termelés a jelentős export megren

deléseknek köszönhetően

V. B.: A vas- és acélöntészet területén mi 
a helyzet?

L. K.: A hazai acélöntödékben most már 

évek óta csökken a termelés a nemzetkö

zi tendenciákkal megegyezően. A vas
öntvény termelésben 1992-ben volt a 
mélypont. Azóta szerény mértékű növe

kedés tapasztalható.

V. B.: Úgy tudom, hogy a céged is tagja 

a Magyar Öntészeti Szövetségnek. Az ilyen 
je llegű szervezeteknek látod a létjogosult

ságát, hasznosnak ítéled a tevékenységü

ket?

L. K.: Igen, egyértelműen. Kétségtele

nül igaz, hogy a gazdaságban ellenérde
kű felek a szövetség tagjai, ugyanakkor 

számos olyan terület van, ahol az érde

keik azonosak, közös fellépést igényel

nek. Ha a szövetségek feladataikat ezek

re a területekre összpontosítják, akkor 

működésük hasznosságához nem fér két
ség. Azt tapasztalom, hogy a Magyar Ön

tészeti Szövetség célkitűzései, rendezvé

nyei, megmozdulásai, az a feladat, amit 

a szövetség magára vállalt, egyértelműen 

hasznos a szövetség tagjainak. Ráadásul, 

ha a szolgáltatást összevetem a tagsági 
díjjal, nem is kerül sokba.

V. B.: Az ide betelepülő külföldi cégek 

szívesen bekapcsolódnak a szövetség 

munkájába ?

L. K.: Van amelyik igen, van amelyik 

nem. Többen felismerték a szövetség 

nyújtotta szolgáltatások hasznát. Van

nak olyanok is, amelyek mereven elzár

kóznak bármilyen együttműködés elöl, 
legyen szó a MÖSZ-ről vagy az egyesü
letről.

V. B.: Az általatok forgalmazott anya

goknak mi az életútja? Főként a környe

zetvédelem és az újrahasznosítás szem

pontjából kérdezem.

L. K.: A segédanyagok egy része beépül a 

termékekbe, nem nyerhető vissza. Más ré
szükből hulladék lesz, vagy regenerálható, 

feldolgozható, visszanyerhető anyag. Ez 

utóbbi körbe tartozik pl. a használt for

mázóanyag, amely 90-93%-os hatásfok

kal regenerálható.

V. B.: Ez meg is valósul?

L. K.: Új és nagyobb öntödékben igen, 

míg a kisebb öntödék a használt formá

zóanyagot kidobják.

Arra is van példa, hogy szisztematiku
san gyűjtenek hulladék anyagot, pl. az 

alumíniumöntészetben a salakot begyűj

tik  és feldolgozzák. Az egészen biztos, 

hogy a magyar öntészet egyik leg

nagyobb kihívása lesz a környezetvédel

mi szabályok betartása a következő 5-10 
évben.

V. B.: Ebből a szempontból mi a legkriti

kusabb ?

L. K.: Elsősorban a kupolókemencék 

okozta légszennyezés. Ha a kupolóke- 
mencéket nem váltják ki elektromos ke

mencékkel, vagy nem tudnak olyan haté

kony, többfokozatú elszívó rendszert te 

lepíteni a kemencékre, amely a káros 

anyagok kibocsátását lényegesen csök
kenti, akkor az ezeket használó öntödék 

bezárhatnak. Számos öntödét fenyeget 

ez a veszély.

Sz. Gy.: Igen, ez valóban nagy probléma 

és komoly beruházásokat igényel.

L. K.: Egyetlen példa ezzel kapcsolat

ban: egy 2,5-3 tonna/óra kapacitású, kö

zépfrekvenciás indukciós kemencékből 

álló olvasztómű beruházása mintegy 600 

ezer DEM.

Sz. Gy.: Igen, de ha meg akarsz tartani 

egy kupolóüzemet, és azt kell megfelelő

en fölszerelni, akkor nagyjából ugyanott 

vagy.

L. K.: Vélhetően olcsóbb, de azt is fi 

gyelembe kell venni, hogy az indukciós 

kemence használata egyéb technológiai 

előnyöket is jelent.

In te rjú  dr. Lengyel Károllyal



V. В.: Említetted az engineeringtevékeny- 

séget. Ez kezdettől fogva szándékotok 

volt, vagy az idők folyamán alakult ki?

L. K.: Határozott szándékunk volt, első

sorban azért, mert ezen a területen is 

vannak ismereteink. Másrészt meg azért, 

mert a kereskedelem már kevesebb ener

giát igényel, és mérnökökként ilyenfajta 

tevékenységre is vágyunk.

V. B.: Mondjál, ha lehet, néhány példát 

erről a területről is.

L. K.: A Dunaferr DFK-ban működtünk 

közre például a homokregeneráló mű te 

lepítésének előkészítésében. Jelenleg 

egy öntöde beruházásával kapcsolatos 

döntéselőkészítés első fázisán vagyunk 

túl. A leendő öntödében üvegipari kokil- 

lákat gyártanának.

Sz. Gy.: Ami az utóbbit illeti, ha nem t i 

tok, milyen alaptechnológiát képzeltetek 

el erre az öntödére ?

L. K.: Nyersformázást, s mivel különle
gesnek mondható szövetszerkezetű önt
vényről van szó, hűtővasazni kell a for

mákat.

V. B.: Éppen holnap lesz egy rapid pro

totyping szimpózium a Műegyetemen. 
Ilyen téren milyen lehetőséget látsz? Van 
Magyarországon ennek jövője rövid távon? 

Van olyan hely, ahol már ilyen techniká

val készítenek m intát?

L. K.: Biztos, hogy lesz egy-két olyan te 
rület, néhány vállalkozás, ahol ez a tech
nika meg fog honosodni, tömeges elter

jedésére azonban nem lehet számítani. 

Az öntészetben általában, de nálunk egé

szen biztosan így van, nagyon kevés tőke 

akkumulálódik ahhoz, hogy fejleszteni le

hessen. Hitelt igénybe venni pedig meg

lehetősen kockázatos dolog éppen a kis

mértékű eredményesség miatt.

V. B.: Még a nagy cégeknél is?

L. K.: Magyarországon nagy öntészeti 

vállalkozás nem nagyon van. A megtele

pült vegyes vagy nyugati tulajdonban le

vő cégeknél gyakorlatilag nem foglalkoz
nak fejlesztéssel, ez a feladat az anyacé

geknél maradt csakúgy, m int az új beru

házásokkal kapcsolatos előkészítés. Egy 

konkrét technológiát hoztak ide, ezt a 

technológiát tűzzel-vassal betartatják, és 

amikor ez 10-15 év múlva kifut, elavul

nak a berendezések, gyökeresen új ter

mékeket kellene gyártani, akkor az üze

met bezárják és az akkori kor színvonalá

nak megfelelő új üzemet telepítenek.

Sz. Gy.: A rapid prototyping módszer al

kalmazása a tömeggyártásban, pl. a já r 

műiparban, nagyon is fontos. Nem mind

egy, sőt létkérdés, hogy a tervezőasztaltól 

a nullsorozatig mennyi egy termék átfu 

tási ideje. Az sem mindegy, hogy mekkora 
annak a kockázata, hogy az első szerszám 
rossz és ki lehet dobni. Ha csak ezt a két 

tényezőt nézem, akkor belátható, rendkí

vül fontosak azok a módszerek és eszkö

zök, amikkel viszonylag rövid alatt és vi

szonylag nagy biztonsággal elő tudják ál

lítan i pl. az első felszerszámozást. Ma egy 
öntödei gyártástervező szoftver kb. 30 

millió Ft-ba kerül. Egyetlen öntvény tech

nologizálása is egy ilyen szoftverrel 2-3  

millió Ft, könnyen belátható, hogy ez ma 

egy átlagos öntödének megfizethetetlen.

L. K.: Igen, és éppen ezért talán annak 

van esetleg esélye, hogy egy jó l képzett, 

ezen a területen ismeretanyaggal rendel

kező társaság fölvállalja ezt a szolgálta

tást. Egyébként van néhány olyan vállal

kozás, ahol a korszerű megoldások csírái 

megvannak. Az AKG-ban viszonylag jó 

dermedésszimulációs programot használ

nak és egy-két nyomásos öntödében is 

megvan az a lehetőség, hogy jelentős 

számítógépes háttérrel segítik a szer

számtervezést. Olyan komplett rendsze

rek azonban, mint amiről beszéltünk, 

kétségkívül nincsenek.

V. B.: Még egy kérdést szeretnék a végén 

fe ltenn i: mire vagy a legbüszkébb ebből a

4-5 éves periódusból, ami óta a céged él, 

azon kívül, hogy éltek?

L. K.: Pontosan erre vagyok büszke a 

munkatársaimmal együtt. Büszkék va

gyunk arra, hogy a cég évről-évre dinami

kusan fejlődött. Büszkék vagyunk arra is, 

hogy nem lehet sok olyan öntöde vagy 

öntészeti vállalkozás Magyarországon, 

amiről ne tudnánk vagy ne lenne kapcso

latunk vele. Elég jó l ismerjük a magyar 

öntőipar résztvevőit és lehetőségeinkhez 

mérten igyekszünk szolgálni őket, mert 

az érdekeink közösek. Ők abban érdekel
tek, hogy kiváló minőségű termékeket 
használjanak, mert lényegesen kisebb se- 

lejtkockázattal dolgozhatnak. Nem elha

nyagolható, hogy sokszor környezetvé

delmi és egészségvédelmi szempontból is 

hasznos ezeknek a termékeknek az alkal

mazása. Mi meg érdekeltek vagyunk ab
ban, hogy a lehetőségeink szerint kiszol

gáljuk őket. Büszkék lehetünk arra is, 

hogy dr. Bakó Károllyal együtt megma

radtunk a szakmai közélet szereplőinek.

V. B.: Köszönjük az öntészeknek és az 
öntödéknek a lapnak nyújto tt anyagi és 

erkölcsi támogatást, és köszönjük a be

szélgetést.

L. K.: Én is köszönöm a beszélgetést és 

a lehetőséget.
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Új, folyamatos öntvénytisztító dobot

fejlesztett ki a Ford Motor Company lea- 

mingtoni üzemének másfél m illió fontos 

beruházása keretében az angliai USF 

W h e e la b ra to r T ilg hm a n  cég. A Continuous 

Tumblast nevű berendezésben hat, 

egyenként 37 kW teljesítményű szórótur

bina helyezkedik el, amelyek szemcseszó
rása egyenként vezérelhető, a mindenko
ri öntvényfajtának megfelelő program

mal. A tisztítódob névleges teljesítménye 

15 t/h  vasöntvény. A 30 tonnás berende

zés 7 t  kopásálló mangánacéllal van bé

lelve (1 . á b ra ) . A kerek öntvények gyak
ran tú l gyorsan átgurulnak a dobon, ezért 

csak többszöri átbocsátással érhető el 

egyenletes tisztítás. (K. L.)

»ff- G iesserei-P raxis, 19 9 8 . 8 . sz.

Vékony fa lú alkatrészek keménység
méréséhez új eszközt hozott forgalomba 

a zürichi PROCEQ 5A. A vizsgálandó dara

bot az Equostat nevű készülék mérőfogó

jába kell helyezni, és a fogót rövid ideig 

össze kell szorítani. Az eredmény a kijel
zőn olvasható le, például három mérés 
középértékeként. A keménység egyenle

tességéről oszlopdiagram tájékoztat. A 

keménységmérés a Rockwell-módszeren 

alapszik. A készülék a Rockwell-kemény- 

séget más értékre (HB, HV stb.) is átszá
mítja. A mérés pontossága az egész tar 
tományra 1,5 HRZ (0,8%). Az adatok át

vihetők személyi számítógépre. (K. L.) 

г®' G iesserei-Praxis, 19 9 8 . 8. sz.

A működőképes prototípusok készíté
séhez is alkalmazzák az izosztatikus me-

1. ábra. A Continuous Tumblast 

folyamatos öntvény tisztító  dob 

belülről

legsajtolást (HIP). A HIP-eljárásnál 
nagynyomású kemencében, 2000 bar-ig 

terjedő nyomású inert gáz segítségével, 

izosztatikusan „lassú kovácsolásnak" 

teszik ki az öntö tt vagy porkohászati 

úton készített darabot, miáltal a mikro- 

pórusok és az esetleg jelenlévő nagyobb 
üregek összehegednek. A wolver-hamp- 

toni Grainger & Worral Ltd. (Anglia) ön

tödéjében homokba öntött alumínium 

autóforgattyúházakat az angliai B odyco- 

te  által kifejlesztett, kis költségű HIP-el- 
járással, a DENSALR-rel kezelik. Az önt
vény szövetét a kezelés e lő tt és után a

2. á b ra  mutatja. A HIP-eljárással nőnek a 

szilárdsági értékek, különösen a nyúlás 

és a lengőszilárdság, és javul a méretál

lóság. A Bodycote-csoport mintegy 40 
HIP-berendezésével a legnagyobb, bér

munkát végző vállalat Európában és az 

USA-ban. Közép-Európa részére a tárgya

lópartner a Bodycote régi képviselője, az 

Industriekontor Rolf Hardt, Benrather 

Schlossufer 51, D-40593 Düsseldorf. Tel: 

(211)712 828). (K. 0.)

Automatikus betét-összeállítás valósít
ható meg az R. S ta h l F ö rd e rte ch n ik  GmbH  

(Künzelsau, Németország) által tervezett 

rendszerrel. Az 5 tonnás futódaru a betét 

ferromágneses alkotóit a számítógépbe 

táplált program szerint összegyűjti a mé

rőbunkerbe. A vezérlőprogram felügyeli a 

híd, a futómacska és az emelőmágnes 
mozgását. A mérőbunker számítógépe ál

ta l összesített adagösszetétel az olvasz

tómű processzorába juttatható. Az ada

tok tárolhatók, kinyomtathatók vagy to 

vább feldolgozhatok.

Egy gütersloh-i öntödében a rendszer -  
a vevő kívánságára -  félautomatikusan 

működik, de teljesen automatikusan is 

üzemeltethető. (K. L.)

c® G iesserei-P raxis, 19 9 8 . 9. sz.

Alum ínium  mátrixú kom pozitból ké

szít lökéscsillapítókat a D e lp h i A u to m o t i 

ve System s, Pontiac, Michigan (USA). Az 

ön tö tt kompozitalkatrészek tömege 

25%-kal kisebb, m int a hagyományos, 
Al-ötvözetből készült alkatrészé. Min
dent összevetve, a kompozit alkatrész 

olcsóbbnak is bizonyult. A Litecat mód

szer más autóalkatrészek gyártására is 

alkalmas, (v. b.)

•s” A d va n ce d  M a te r ia ls  a n d  Processes, 

I/o l. 154 . No. 6. (1 9 9 8 )  p. 20.
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2. ábra. Alumínium forgattyúház szövete a HIP-eljárással való kezelés e lő tt (balra) és után (jobbra)



S T A T I S Z T I K A

Hazánk öntvénytermelése 1997-ben

A Magyar Öntészeti Szövetség (MOSZ) a 

hazai öntvénytermelésre vonatkozó in 

formációkat egyrészt saját adatgyűjtése, 
másrészt a Központi Statisztikai Hivatal

ból vásárolt adatok feldolgozásával szol

gáltatja tagjainak. A BKL Kohászatban 

évek óta a hivatalos KSH-adatokat közöl

tük, megjegyezve, hogy a valódi terme

lés és értékesítés nagyobb, amit a szö

vetség adatai is igazoltak. Az egységes 

belföldi termékosztályozási (BTO) rend

szer 1996. évi bevezetésével azonban a 

fenti eltéréseken túl 

még olyan, számunk

ra fontos információk 

sem állnak rendelke

zésre, m int például, 

hogy az alumíniu

möntvényeket milyen 

technológiával gyár

tották, az acélöntvé

nyen belül mennyi az 

ötvözött és ötvözet

len stb. Ezért az aláb

biakban és a jövó'ben 

is a KSH és a MOSZ ál

ta l a 20 fő feletti lé t 
számot foglalkoztató 
öntödéktől gyűjtött 

és feldolgozott ter

melési, míg az öntvé

nyértékesítés szerke

zetére vonatozóan 

csak a KSH-tól vásá
ro lt adatokat közöl

jük, mivel a szövetség 

az értékesítés árbevé

telére vonatkozóan 

nem gyűjt adatokat. 
M a g y a r o r s z á g

1. táblázat Magyarország öntvénytermelése

Megnevezés
1996

KSH
1997 1996

MOSZ
1997

Lemezgrafitos vasöntvény 28 609 27 728 52 700 57 200

Gömbgrafitos vasöntvény 13 569 13 630 12 956 13 374

Temperöntvény 3 861 12 116 972 506

Vasöntvény összesen 46 066 53 606 66 628 71 080

Ötvözetlen acélöntvény n.a. n.a. 4 298 3 748

Ötvözött acélöntvény n.a. n.a. 3 072 3 271

Acélöntvény összesen 5 971 5 048 7 305 7 019

Vasalapú öntvény összesen 52 037 (29) 58 654 (28) 73 933 (29) 78 099 (31)

Alumínium kokillaöntvény n.a. n.a. 4 161 6 847

nyomásos öntvény n.a. n.a. 6 223 6 697

homoköntvény n.a. n.a. 11 267

Alumíniumöntvény összesen 4 359 (15) 6 164 (21) 10 495 (16) 13 811 (25)

Bronzöntvény n.a. n.a. 307 283

Sárgaréz öntvény n.a. n.a. 1 596 2 032

Cinköntvény n.a. n.a. 1 028 1 538

Nehézfém öntvény összesen 4 093 (16) 3 589 (11) 2 931 (10) 3 853 (14)

Fémöntvény összesen 8 452 9 753 13 426 17 546

Összes öntvény 60 489 68 407 87 359 95 763

Zárójelben az adatot szolgáltatók száma; n.a. = nincs adat

2. táblázat A magyarországi öntvényértékesítés a KSH adatai szerint

Öntvény 1996

Összesen 
t  E Ft

Export 
E Ft t

1997

Összesen
E Ft

Export 
E Ft

Lemezgrafitos vasöntvény 24 140 3 909 521 1 054 081 23 407 4 382 330 1 077 512

Gömbgrafitos vasöntvény 5 703 1 252 871 190 652 4 929 1 231 199 170 591

Temperöntvény 3 678 644 801 196 023 12 152 1 858 721

C4J
oo03Г"-
>3-

Vasöntvény összesen 33 521 5 807 193 1 440 756 40 488 7 472 250 1 296 085
Acélöntvény 5 519 2 269 009 831 206 5 955 2 747 267 893 572
Vasalapú öntvény összesen 39 040 8 076 202 2 271 962 46 443 10 219 517 2 189 657

Alumínumöntvény 4 312 3 000 382 2 274 971 5 989 4 885 599 3 823 211

Nehézfém öntvény 465 251 600 30 142 884 388 210 37 719

Fém öntvény összesen 4 777 3 251 982 2 305 113 6 873 5 273 809 3 861 000

Öntvény összesen 43 817 11 328 184 4 577 075 53 316 15 493 326 6 050 657

108 Öntészet



1996. és 1997. évi öntvénytermelését 
anyagminőségenként az 1. táblázat mu

tatja. Az összehasonlítást nehezíti az el

térő adatbázis -  az adatot szolgáltató ön

tödék száma zárójelben azonban min

den kétséget kizáróan megállapítható, 
hogy az összes öntvénytermelés az 1996. 

évihez viszonyítva tovább növekedett.

A kétféle adatbázis összehasonlítása 

során könnyen belátható, hogy a szövet

ség miért tartja szükségesnek az önálló 
aatgyűjtést azoktól az öntödéktől is, 
amelyek nem tagjai a szövetségnek. Ezú
ton is megköszönjük mindazon cégek 

adatszolgáltatását, amelyek felismerték 

annak fontosságát, hogy az ország önt

vénytermeléséről a valóságot megközelí

tő  adatok álljanak rendelkezésre.
A vasalapú öntvények mennyisége 

mindkét adatbázis szerint növekedett 

(12,7 ill. 5,6%). Ezen belül azonban a 

MOSZ adatai szerint a lemezgrafitos vas

öntvények mennyisége 8,5%-kal, a 

gömbgrafitosoké 3,2%-kal növekedett, 
míg a többi anyagminőségből öntött 

öntvények mennyisége csökkent (tem- 

peröntvény 48%, acélöntvény 3,9%). 

Kedvező, hogy növekedett az ötvözött 

acélöntvények aránya (+6,5%). A KSH 

adata összességében több m int 30%-kal 
kisebb értékű, de a legszembetűnőbb, 

hogy a temperöntvények mennyisége 24- 

szerese a MOSZ adatainak. Ezt a hibát va

lószínűleg egy-két öntöde hibás adat

szolgáltatása okozza (köztudott, hogy 
hazánkban egy öntöde gyárt temperönt- 
vényt).

Alumíniumöntvény-termelésünk 1997- 

ben a MOSZ adatai szerint 13 593 t  volt, 

amely több mint kétszerese a KSH adata

inak. Az elmúlt évi termeléssel történő 
számszerű összehasonlítás nem reális, 
mivel az adatot szolgáltatók számában 

jelentős az eltérés. Az azonban megál

lapítható, hogy a kokillaöntvény-terme- 

lés nagyobb arányban növekedett, mint 

a nyomásos öntvényé.
A nehézfém öntvény termelése a MOSZ 

adatai szerint mintegy 30%-kal növeke

dett, a KSH szerint viszont 12,3%-kal 

csökkent. Különösen nagy az eltérés, ha 

figyelembe vesszük, hogy a MOSZ adatai 

kizárólag az alakos öntvényre vonatkoz
nak, míg a KSH-adatok a rézalapú ötvö

zetekből folyamatosan öntö tt termékek 

mennyiségét is tartalmazzák.

A KSH értékesítésre vonatkozó adatait

3. táblázat A CAEF-tagországok 1997. évi öntvény 
termelése és ennek változása

Vasöntvények 

Lemezgrafitos Gömbgrafitos 
k t % k t %

Temperöntvény 
k t %

Ausztria 62,4 -3,1 94,9b +5,9 - -

Belgium 136,7b -8,1 18,3 +36,6 - -

Finnország 65,8 -0,2 40,5 +11,6 - -

Franciaország 1015,4 +6,1 955,5 +8,7 9,6 -0,5

Hollandia 57,7 +9,9 72,6 +8,3 3,9 +2,6

Nagy-Britannia 685,0 a'b -2,0 410,0 -5,1 - -

Németország 2054,4 +2,0 1136,4 +8,7 48,9 -6,8

Norvégia 29,1 +16,1 30,2 + 11,1 - -

Olaszország 1112,8 -0,6 310,6 +10,4 3,5c -5,4

Portugália 48,0 +6,8 27,1 -1,5 4,4 -12,9

Spanyolország 339,0 +2,3 318,0 +6,7 22,3 +1,4

Svájc 60,7 -8,1 53,2 +17,7 - -

Svédország 184,1 +0,8 50,9 b +1,4 - -

Összesen 5851,1 +0,5 3518,2 +5,8 114,5 -3,4

Acélöntvény Könnyűfém öntv. Nehézfém öntv.

kt % kt % kt %

Ausztria 12,6 0,0 71,0 +10,1 11,9 +6,8

Belgium 14,0 -23,4 24,3 +0,7 3,0 +3,9

Finnország 17,3 +9,4 5,2 +30,9 4,8 +13,5

Franciaország 142,3 -0,3 247,7 +3,9 60,1 -2,8

Hollandia - - n.a. n.a. n.a. n.a.

Nagy-Britannia 3,3 +1,7 128,0 +10,3 71,3 d n.a.

Németország 177,4 +2,6 536,7 +12,0 155,7 +10,9

Norvégia 3,3 +1,7 4,6 +3,2 6,5 -1,2

Olaszország 85,2 -2,4 505,7 +20,0 217,1 +3,1

Portugália 17,4 +3,1 12,7 +17,0 n.a. n.a.

Spanyolország 71,7 -4,4 113,0 +6,6 40,0 - 1,1

Svájc - - 14,9 +2,2 4,0 -6,2

Svédország 16,3 +2,5 31,8 +1,3 14,7 +5,0

Összesen 639,5 -1 ,3 1671,3 +8,9 589,5 +3,7

a -  becsült adat c -  f itt in g  nélkül n.a. -  nincs adat
b -  temperöntvénnyel együtt d -  csak rézalapú öntvény

a 2. táblázatban foglaltuk össze. Ha elte

kintünk az adatszolgáltatók számában 

bekövetkezett változásoktól, akkor meg
állapítható, hogy az értékesített öntvé
nyek mennyisége 21,6%-kal nőtt. Az 

adatok elemzése számos érdekességre 

hívja fel a figyelmet:

-  A lemezgrafitos vasöntvény átlagos ár

bevétele 162 Ft/kg-ról 187,2 Ft/kg-ra 
növekedett.

-  A gömbgrafitos vasöntvény saját fel- 

használása növekedett, míg a belföldi 

és exportértékesítés csökkent.

-  A vasöntvények exportértékesítése 

csökkent, az acélöntvényé növeke

dett.
-  Az alumíniumöntvényeket átlagosan 

815 Ft/kg áron értékesítették (a 

MÖSZ-tagok adatai szerint ez mintegy 

1000 Ft/kg).

Az alumíniumöntvények exportja az 

összes értékesítés 78,3%-a.
-  A nehézfém öntvények értékesítése 

több m int 50%-kal növekedett.

-  Az összes öntvényeladás árbevétele a 

KSH adatai szerint közel 15,5 Mrd Ft.
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Ha figyelembe vesszük a MOSZ által 

gyűjtött adatokat, akkor a saját fel- 

használás nélküli összes értékesítés 

árbevétele valószínűleg elérte a 25 

Mrd forin tot, melyből az export 11-12 
Mrd Ft.

1998 első félévének  

öntvénytermelése

A MOSZ éves adatokat gyűjt, míg a KSH 

évközi adatgyűjtése az 50 fe letti létszá

mot foglalkoztató öntödékre vonatkozik. 

1998 első félévének öntvénytermelése, 

és ennek változása 1997 első félévéhez 
viszonyítva:

Termelés Változás 

t %

Vasöntvény 27 563 +17,2

ebből gömbgrafitos 7 856 +20,6

Termelés Változás

t %

Acélöntvény 2 100 -27,6

Alumíniumöntvény 3 459 n.a.

Nehézfém öntvény 834 n.a.

Az 1997. évi és az 1998 első félévi 

statisztikai adatok elemzése alapján egy

értelműen megállapítható, hogy az önt

vénytermelés és -értékesítés az 1994. évi 

mélypont után jelentősen növekedett, 

melyet alapvetően az alumínimöntvény- 

termelés és -értékesítés dinamikus növe

kedése okozott.

Európa öntvénytermelése 1997-ben

Az Európai Öntvénygyártók Szövetségétől 

(CAEF) kapott adatokat a 3. táblázatban 

foglaltuk össze. Megállapítható, hogy 

1997-ben a vasalapú öntvénytermelés

összességében 2,2%-kal növekedett, de 

ezen belül a temper- és a acélöntvény- 

termelés csökkent, a lemezgrafitos va

söntvényé gyakorlatilag stagnált, míg a 

gömbgrafitos vasöntvényé növekedett.

A gömbgrafitos vasöntvények részará

nya a vasalapú öntvénytermelésből 1997- 

ben tovább növekedett: 34,7% volt, 

szemben a hazai 17,1%-kal.

A fémöntvénytermelésen belül a 

könnyűfémötvözetekből öntött öntvé

nyek mennyisége nagyobb arányban nö

vekedett. A termelés 58,0%-át nyomásos 

öntéstechnológiával gyártották (Magyar- 

országon 48,9%-át).
A nehézfémöntvény-termelésen belül a 

cinkötvözetekből öntött öntvények rész

aránya 41,6%-ról 46,2%-ra növekedett.

Forrás: Magyar Öntészeti Szövetség

CIATF rendezvénynaptár 1999-re
Az Öntéstechnikai Egyesületek Nemzetközi Szövetsége (CIATF) zürichi központja összeállította 1999-es rendezvénynaptárát. A főbb 
eseményeket az alábbiakban közöljük. Részletesebb információval az öntészeti szakosztály ügyvezetősége szolgát. Az ügyvezetőség 
tagjai hétfő délutánonként 16 óra körül szoktak az OMBKE titkárságán összejönni, ahol minden szakosztályi tagot szívesen látnak.

Rend.ezö ország /  Rendezvény címe Időpont Helyszín Információ kérhető

A Werkzeugstähle im nächsten Jahrhundert Szept. 29 ,-okt. 1. Leoben Fax: 0043 38 42 4 02 737

BY BelA lit öntészeti konferencia Nov. 24-26. Minszk Fax: (0172) 23 14 80

CN The 3rd China Intern. Foundry Exhibition (CIF '99) Okt. 20-23. Shanghai Fax: 86 24 58 55 793

CZ 36th Foundry Days Szept. 28-29. Brno Fax: 42-5 42 21 44 8

CZ Giessereiwesen auf dem Gebiet Aluminiumlegierungen Konferencia Okt. 12-13. Mladá Boleslav Fax: 0042 2 3 11 71 51

D Hannover Messe Apr. 14-21. Hannover Fax: +49 511 890

D GIFA 99 Jún. 9-15. Düsseldorf Fax: (0211) 8 61 00

D CIATF Technical Forum Jún. 10-11. Düsseldorf Fax: +49 211 6871 333

D 5. Europäische Recycling Fachmesse Szept. 14-17. Frankfurt Fax:(069) 2 42 33 43

D EUROMAT 99 Szept. 27-30. Frankfurt Tel.: (069) 79 17-7 50

F F0NDERIE 99 Okt. 21-22. Párizs Fax: 01 42 60 38 42

GB Casting Ireland 99 Apr. 21-23. Dublin Fax: 44 1527 596102

GB International Casting Conference Szept. 7-9. Sheffield Fax: 44 1527 596102

I International Seminar „Leonardo's House" and Art Foundry Szept. 9. Milánó Fax: +39 2 7602 0551

0 134th JFS Meeting Máj. 29-30. Tokió Fax: 03-3541-2750

J 135th JFS Meeting Okt. 25-26. Fakuoka Fax: 03-3541-2750

J '99 SHIN-S0KEIZAI Fair Nov. 16-19. Yokohama Fax: +81 3 3434-3698

PL 5th International Foundry Trade Metal '99 Szept. 15-17. Kielce Fax: 12 411 42 11 Krakow

PL Materials Engineering Dec. Opole Fax: 12 411 42 11 Krakow

R0 15th Romanian National Foundry Conf. and Exhibition Nov. 3-5. Bacau Fax: 40 1 252 65 07 Bucureşti

UA 4th Congress of Ukrainian Foundrymen Okt. 5-8. Kiev Fax: 44 444 12 10

USA 20th Die Casting Congress Nov. 1-4. Cleveland Fax: 001 847 292 3620
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Fémkohászat
Rovatvezetők: 

Hajnal János 
Harrach Walter

PROHÁSZKA JÁNOS -  DOBRÁNSZKY JÁNOS

Néhány gondolat

az anizotrop tulajdonságokról

Az anyagok anizotrópiájával -  bár majd' minden tankönyvben szerepel -  

a méretezésnél és az anyagok előállításánál kevesen foglalkoznak. A mérnö

ki gyakorlat -  megfelelő technológiai eljárásokkal -  kihasználhatja az elő

nyeit ennek az anyagi sajátosságnak, káros hatásait pedig elkerülheti.

Az anizotrópia je len lé te  

a mérnöki gyakorlatban

Az anizotrop tulajdonságok kihasználá

sára a legjellemzőbb eredmény az, amit 
az utóbbi években a gázturbinák lapátja
inál értek el. Mint ismeretes, a Ni-alapú 

szuperötvözetekből készült lapátokkal si

került a gázturbinák üzemi hőmérsékle

té t 1300°C-nál nagyobb értékre emelni, 

és ezzel a turbinák termikus hatásfokát 

jelentősen növelni. Ezeknek a lapátoknak

az anyagai a kiválásosan keményíthető 
ötvözetek családjába tartoznak.

A kiválásokat tartalmazó mátrix olyan, 

Ni-alapú szilárd oldat, mely Ni3Ti (Ni3Al) 

kiválásokat tartalmaz. A kúszási tu la j

donságokat, melyek a lapátoknál a leg
fontosabbak, a krisztallithatárok és a 

fázishatárok nagyon erősen rontják. 

Ezért alkalmaznak egykristályt, és annak 

valamint a kiválásoknak a rácsparaméte

reit ötvözéssel gyakorlatilag azonossá

teszik. A koherens fázishatárokkal, csök
kentik a nagy hőmérsékleteken működte
te tt lapátokban a kiválások eldurvulásá

nak a veszélyét. Az egykristályos alap

szövet anizotrópiáját kihasználva a tech

nológia biztosítja azt is, hogy a legked

vezőbb kristályirány és a lapát hosszten
gelye párhuzamos legyen.

Az 1. ábra mutatja, hogy a MAR-M200 

gyártási típusszámmal je lzett anyagok

nak milyenek a kúszási tulajdonságai 

760 °C-on, 70 kg/mm2 terhelési feltéte 

lek között. Az ábrából egyértelműen ki
derül, hogy a legjobb tulajdonságú irány 

több mint százszoros élettartamot bizto 

sít a legrosszabbal szemben. Ez az oka 

annak is, hogy a viszonylag gyorsan 

emelkedő és a [011] iránnyal közel pár-

Prohászka János az MTA rendes tagja, 

egyetemi tanár, 1950-ben szerzett gépész- 

mérnöki oklevelet a BME-n. Kandidátusi ér

tekezésében diffúziós problémákkal, mű

szaki doktori értekezésében kristályhibák

kal foglalkozott. Akadémiai székfoglaló 

előadásában a minőség és a termodinami

kai bizonytalanság kérdését elemezte. Az 

MTA MOsz. Tud. Oszt. elnöke. Állami díjas. 
1980 óta a GTE, 1982 óta a CIRP, 1995 
óta egyesületünk, tagja.

Dobránszky János diplomáit 1986-ban és 

1989-ben szerezte e BME Gépészmérnöki 

Karán. 1993-ban egyetemi doktori címet 

szerzett „Borral mikroötvözött acélhuzal 
gyorshőkezelése" c. dolgozatával. Az MTA 
Fémtechnológiai Tanszéki Kutatócsoport

ban dolgozik.
1. ábra.
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A l

b. A l

3. ábra.

huzamos terhelés diagramját külön ábrá
ban kell bemutatni, mert a vízszintes 
tengelyek egységeinek az aránya még 

ennél is nagyobb. A legjobbnak a [001] 

irányítottságú próbatest bizonyult. Ha

sonló fejlődésre más tulajdonságoknál is 

számíthatunk a jövőben, ha az anizotró
pia adta lehetőségeket a gyakorlat az ed
digieknél jobban hasznosítja.

Az anizotrópia egyik káros megjelenése 

többek között a mélyhúzáskor jelentkező 

fülesedés. Minél finomabb, kisebb méretű 

és homogénnak tek in thető  kriszta llitokat 

tartalmazó lemez kerül mélyhúzásra, an-

Hőmérséklet [°C]

H (A /m )
nál kisebb a fülesedés 

veszélye, és fordítva. 
A fülesedés a durva 
krisztallitokat tartal

mazó lemezben észlel

hetően jelentkező ani

zotrópiának a követ

kezménye. Ezt a káros 
jelenséget a hengerlés 
közbenső fázisaiban, 

esetenként többszörös 

ú jrak ris tá lyosodássa l 

lehet csökkenteni.

Jól ismert tény az is, hogy például a 
mágneses jellemzők értékei is erős eltéré
seket mutatnak attól függően, hogy azok 

milyen kristálytani iránnyal párhuzamo

sak. A kockatextúrás transzformátor le 

mezekből készített transzformátoroknak 

jelentősen nagyobb a hatásfoka, ha a 
mágneses tér iránya egybeesik a lemez 
valamelyik <100> irányával.

A 2. ábra mutatja a kockatextúra je l 

lemző irányítottságát: a hengerlési irány 

párhuzamos, pl. az [100] iránnyal és az 
arra merőleges a [010] irány benne fek
szik a lemez síkjában. Az ilyen anyagból

lemezeit transzformátor lemezeiben az 

az ú.n. „könnyű mágnesezési irány", 
amely a vasban az <100> irányokkal 
párhuzamos, párhuzamos egyben a H 

mágneses tér irányával is.

A mágneses tér hatására a rendezett 

mágneses anyagok, m int amilyen a lágy 
vas is, a méretűket is megváltoztatják, 
és ez a magnetostrikciónak nevezett 
alakváltozás is irányfüggő. A 3. ábra mu

tatja a Ni és a Fe kristályirányoktól füg 

gő magnetostrikcióját.

Nemcsak a mágneses tér okoz alakvál

tozást bizonyos anyagokban, hanem az 
elektromos tér is, a piezoelektromosnak 

nevezett anyagokban. Ez a tulajdonság

-------- —

— C
— ^  [ 100 ]

1
L '

------1—d
___ 1/ ' a hengerlés iránya ’
4 0 1 0 ]

______ 1
kocka-textúra

1. táblázat

Fém E m Ецо = E l23 Eioo Emax /  Emin Epolikristá ly

Al 7,74 103 7,25 103 5,79 103 1,34 7,19 103

Cu 21,0 103 13,2 103 6,84 103 3,07 12,5 103

Fe 27,1 103 21,1 103 13,15 103 2,06 21,7 103

W 39,9 103 39,8 103 39,7 • 103 1,005 39,7 103

2. táblázat

Fém S m Sl2 S44

Al 15,7 -  5,7 35,1

Cu 14,9 -  6,2 13,3

Fe 8,0 -2 ,8 8,6

W 2,6 -  0,7 6,6
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6. ábra.

azzal jár, hogy az elektromos tér hatásá

ra bizonyos kristályos anyagok mérete 

megnő vagy csökken, attó l függően, 

hogy az elektromos tér melyik kristályi

ránnyal párhuzamos. Az ilyen anyagok 

csoportjába tartozik többek között a 

kvarc (Si02) és a BaTi03.

A hőtágulás is anizotrop tulajdonság 

egyes anyagokban, főleg a nem köbös 

rendszerben kristályosodókban, sőt van 

olyan kristályos anyag, melynek megha
tározott kristályirányával párhuzamosan 

a „hőtágulás" negatív, jó llehet a térfo 

gati hőtágulás pozitív. A kvarc hőtágulá

si együtthatójának hőmérséklet-függését 

a 4. ábra mutatja. Az alacsony hőmérsék
letű kristály trigonális, a nagyobb hő

mérsékleten stabil pedig hexagonális. A 

hőtágulást az ábra a trigonális (001) és

a hexagonális (0001) irányban valamint 

az arra merőleges irányokban mérve mu

tatja.

Az anizotrópia és 

a mechanikai tulajdonságok

A szerkezeti anyagok felhasználásánál az 

egyik leglényegesebb szempont az, hogy 

a mechanikai tulajdonságok is az esetek 

többségében iránytól függőek, amint azt 

már a turbinalapátoknál említettük. Ér
dekes az a tény, hogy a köbös rendszerű 

fémes szerkezeti anyagokban a hőtágulá

si együttható, a hővezetés, az elektro

mos vezetés izotróp tulajdonság, függet

len a kristályirányoktól, ugyanakkor 

ezeknek az anyagoknak a mechanikai tu 

lajdonságai anizotrop jellegűek. Az 1. 
táblázat mutatja néhány fém rugalmas- 

sági moduluszának irányfüggő értékeit.

A táblázatból kiderül, hogy az abban 

megadott fémekre vonatkozó rugalmas- 

sági moduluszok értékei jelentős eltéré

seket mutatnak attó l függően, hogy 
azokat milyen irányban mérték. Szándé

kosan választottunk két-két fémet a tkk 

és az fkk szerkezetű fémek közül, hogy 

bemutassuk: ez a tulajdonság nem a 

kristályszerkezet milyenségétől függ. 
Ugyanis mindkét szerkezethez tartozó 
anyagban változnak az irány szerinti tu 

lajdonságok, és azt sem mondhatjuk,

7. ábra.

hogy az egyikben nagyobb mértékű a 

változás, m int a másikban, mert a maxi

mális és a minimális értékek hányadosa 

nem a szerkezeti különbségekből ered.
Azt érdemes megjegyezni, hogy a W 

anizotrópiája a rugalmassági moduluszo- 

kat tekintve minimális, mert a legna

gyobb és a legkisebb értékük hányadosa 

közel 1. Ezzel szemben az Fe esetében -  
melynek azonos a szerkezete a volfrámé- 
val -  több, mint kétszeres az eltérés az 

<100> irányban és az <111> irányban 

mérve.

A rugalmassági moduluszok a kristály 

valamennyi egymástól eltérő irányában 
más-más értékűek. A tetszőleges <uvw> 
kristályirányban ható Euvw rugalmassági 

moduluszt a következő egyenlettel lehet 

kiszámítani: * •

— = Sn -  2 [(Sn -  S1 2 ) -  \  S4 4 ] •
tuvw  ^

• (cos2 a  cos2 ß + cos2 ß cos2 у +

+ cos2 у cos2 a)

Ebben az egyenletben az Sy állandók 

az ú.n. „rugalmassági állandók" (compli

ance constants), melyeknek értékeit a 2. 
táblázat tartalmazza TPa-1 egységekben. 

Az a, ß, у szögek pedig a keresett kris- 

tályirány és az <100> transzlációs egység 

vektorokkal bezárt szögeket jelentik.

Az adott egyenlettel meghatározott 

rugalmassági moduluszoknak az értékeit 
három dimenzióban az eddig is szóba ke

rü lt négy fémre, valamint azok elemi cel-
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3. táblázat

Orientáció Csúszási rendszerek Schmid- 

V. terhelési száma tényező

irány Al és Си Fe és W értéke

<100> 4 * 2  = 8 4 - 2  = 8 0,408

<110> го го и ■PN 4 - 1  = 4 0,408

<111> 3 - 2  = 6 4 - 2  = 8 0,272

<123> 1 - 1  = 1 1 - 1  = 1 0,466

Iáit az 6. ábra mutatja. A rugalmassági 

moduluszok és azok irányfüggése megha

tározó szerepet játszanak a képlékeny 

alakváltozás megindításában. Ezek hatá

rozzák meg ugyanis azt, hogy egy adott 

krisztallitban a külső terhelés hatására, 

milyen nagy a csúsztató feszültség, és az 

hány különböző csúszási rendszerben 

azonos. A 7. ábra azt mutatja hogy egy 

fkk kristályban a [001] irányú terhelés 

egyszerre nyolc csúszási rendszerben kelt 

ugyanakkora csúsztató feszültség.

A 3. táblázat összefoglalja, hogy a ter

helő feszültséggel párhuzamos <uvw> 

irányítottságú krisztallitokban mennyi az 

aktív csúszási rendszerek száma és mek

kora a Schmid-tényező. Ez utóbbitól 

függ ugyanis a csúsztató feszültség 

nagysága az egyes krisztallitokban, 

ahogy az a 8. ábrából látható, miszerint 

a X csúsztató feszültség nagysága

F , F c
X =  7T- COS A, COS U =  -pr- Suvw

bo So

ahol F a terhelő erő, S0 a terhelésre me

rőleges keresztmetszet, A a terhelő erő 

és a csúszósík normálisa, |x a terhelő erő 

és a csúszási irány közötti szög, az pedig 

a Schmid-tényező. (A tkk kristályoknál 

csak az {110} síkokat vettük számításba 
mint csúszó síkokat, és figyelmen kívül 

hagytuk az {122} és az {123} síkokat, 

melyek szintén szerepelnek az irodalom

ban csúszóssíkokként.)

A 4. táblázat adatai azt mutatják, 

hogy ugyanakkora külső terhelés hatásá
ra a különböző orientációjú krisztallitok 

ban a polikrisztallin fémekben milyen 

nagyon különböző csúsztató feszültségek 

ébrednek az eltérő orientációjú krisztal

litokban és ennek megfelelően a diszlo- 
kációkra is különböző nagyságú feszült
ségek hatnak. A táblázat első oszlopában 

a szóban forgó fém szerepel, a második

ban azokat az orientációkat vettük szá

mításba, melyek párhuzamosak a terhe

léssel, a harmadik oszlop 

tartalmazza azt, hogy az 

egyes krisztallitokban mek

kora a rugalmas tartomány

ban a legkisebb és a legna

gyobb a terheléssel párhu

zamos húzó feszültség há

nyadosa, a harmadik oszlop 

a szóban forgó síkban ébre

dő X csúsztató feszültség 

relatív értékeit mutatja, 

míg a negyedik oszlopban a 

minimális és a maximális csúsztató fe 

szültségek hányadosa szerepel.

A 9. ábra egy metallográfiái felvételt 

mutat és az egyes krisztallitokra ráírtuk, 

hogy azokat milyen irányítottságúnak 

tételeztük fel. A kri szta Ili tokhoz rendelt 

irányokat párhuzamosoknak tételeztük 

fel a terhelő erővel. Az egyes krisztalli- 

tokhoz húzott folytonos vonalak azt mu

tatják, hogy mekkora húzófeszültség éb

red az adott krisztallitban a szóban for 

gó fémben. A szaggatott vonalak pedig 

azt jelzik, hogy az adott krisztalalitban

mekkora csúsztató feszültség terheli a 

krisztallitot, ill. a benne levő diszloká- 

ciókat. Ebből egyértelműen látható, 

hogy a Young-modulusz csak egyik té 

nyezője a maradó alakváltozás megindí

tásában szerepet játszó jellemzőknek. 

Ugyanis a Schmid-tényező a csúsztató 

feszültségek sorrendjét megváltoztatja, 

amit legjobban az anizotrop wolframban 

ébredő csúsztató feszültségek mutatnak. 

Addig, amíg a húzófeszültségben lénye

ges különbség nem jelentkezik, a csúszá

si iránnyal párhuzamos feszültségekben 

70%-kal nagyobbak is ébrednek attól 

függően, hogy milyen a krisztallitok ori

entációja amit a Schmid-tényező je lle 

mez. Ezek a különbségek mind a négy vá

lasztott fémben jelentkeznek.

Még azt érdemes figyelembe venni, 

hogy az egyes diszlokációkat mikor ter

helik -  azonos erősségű Frank-Read for

rásokat feltételezve valamennyi krisztal

litban -  az irreverzibilis elmozdulásokhoz 

szükséges kritikus feszültségek, melynek 

nagysága

----------г ...

77% 77% 100% ! ( 100% 49%

Az AllYoung-modulusza, 7,174 x 1(Я kp /m m 2 = 1Q0%

V  i ^ 93% - У  1
--------- "1 1

8 . ábra.
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4. táblázat

Fém [uvw] ®uvw 

0 100

G  UVW c

o 100 ,:>uvw

■̂uvw

^m in

^•uvw
• cos

^max

a
a

Al [100] 1 0,408 1,12 0,700 45,57

[110] 1,25 0,510 1,40 0,875 28,95

[111] 1,34 0,364 1,00 0,625 51,32

[123] 1,25 0,583 1,60 1 0°

Cu [100] 1 0,408 1 0,455 6,94°

[110] 1,92 0,783 1,92 0,873 29,18

[111] 3,07 0,835 2,05 0,932 21,25

[123] 1,92 0,895 2,20 1 0°

Fe [100] 1 0,408 1 0,546 56,90

[110] 1,60 0,653 1,60 0,874 29,07

[111] 2,06 0,560 1,37 0,749 21,25

[123] 1,60 0,746 1,83 1 0°

W [100] = 1 0,408 1,50 0,877 28,71
[110] = 1 0,408 1,50 0,877 28,71

[111] = 1 0,272 1 0,585 54,19

[123] = 1 0,466 1,71 1 0°

T  2Gbi- гпзх р

ahol G az anyag csúsztató ru

galmassági modulusza, b a 

diszlokácoió Burgers-vektora 

D pedig a Frank-Read forrás 

erőssége, vagyis a diszlokáció 

két rögzített pontjának a tá 

volsága a csúszó síkban.

A diszlokációk kihajlását a 

kritikus feszültségnél kisebb 
xuvw terhelésnél az alábbi 
egyenlettel lehet megadni: 

2Gb
•Cuvw = - p -  cos a

ahol a  a a csúsztató feszült

ség és a diszlokáció vonala 
közötti szög, amit a 9. ábra  

mutat.

Az utolsó két egyenlet há

nyadosa:

tmax

Ezekből az egyenletekből meghatároz

ható, hogy az egyes fémek <uvw> irányí

tású krisztallitjaiban mekkora a diszloká

ciók kihajlása. Ezt tartalmazza a 4. táblá

zat 6. oszlopa a kihajlási szög koszinu

szára. A maximális csúsztató feszültséget 
olyannak tételeztük fel, mely éppen meg
felel a kritikusnak, és amelyben a Frank- 

Read források eró'ssége azonos. A maxi

mális, a kritikus csúsztató feszültségnél a 

cos a  értéke természetesen éppen 1, а 

kihajlás pedig , és ugyanabban a fémben

9. ábra.

a minden ettő l eltérő irányítottságé 
krisztallitban az arra vonatkozó feszült

ségtől függően kisebb. A kihajlások szö

geit a táblázat 7. oszlopa mutatja.

Ezek az utolsó adatok mutatják a leg

világosabban, hogy az egyes krisztalli- 
tokban a diszlokációk reverzibilis mozgá
sának a megindulásához milyen nagy 

mértékben eltérő feszültségekre van 

szükség. Ez okozza azt is, hogy a rugal

massági határ mérése gyakorlatilag meg

oldatlan és azért vagyunk kénytelenek az 
egyezményes folyáshatár megadására. A 

fentiekkel szerettünk volna áttekintést 

adni az anizotrop tulajdonságoknak a 

rugalmas tartományon belüli hatásáról.
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100 éve történt
1899 májusában tartották Budapesten a

II . nemzetközi karbid- és acetylénkong- 

resszust és kiállítást. A rendezvényen, 

amit 12 549 fizető látogató tekin te tt 

meg, 22 -  kísérletekkel egybekötött -  

plenáris előadás hangzott el, 11 francia, 

7 német és 4 magyar előadótól. A ren
dezvény berekesztését a nagy érdeklő

désre való tekin te tte l május 26-ról jú n i 

us 4-re halasztották.

A nyolctagú elnökség tagja volt többek 

között gr. Zichy Jenő (Orsz. Ip. Test.), 

Mechwart András (Ganz és Tsa. Rt.), gr. 

Dessewfy Aladár (Acetyléngyár). A kiállí

tásra a magyar kereskedelmi múzeum a 

városligeti Iparcsarnok egy részét 

(12 000 m2) bocsátotta rendelkezésre. A 

kiállítás, amelyen 86 kiállító vett részt 

két témakört ölelt fe l: 1. karbidgyártás,

2. acetilén. A megnyitó beszédet Hegedűs 

Sándor kereskedelmi miniszter mondta.

A világra szóló rendezvény kilállítási 

anyagának és előadásaink ismertetése 

helyszszűke m iatt lehetetlen. Az előadá

sok egy része azonban az akkori, szá

munkra ma kissé szokatlan nyelvezettől 

eltekintve még ma is időszerű.

Az elektrotermikus gyártási eljárások

kal foglalkozó szakemeberek számára kü

lönösen érdekesek lehetnek F. Liebetanz 

(Berlin) és M. Gustave Gin (Párizs) elő

adásai a karbidgyártás anyag- és ener

giamérlegéről, amiben a szerzők szá

munkra talán szokatlan részletességgel 

elemzik a gyártás és a gyártmány gazda

ságosságát.

Két cikk (M. Ichon, Párizs és 0. Müns

terberg, Berlin) részletesen foglalkozik az

acetiléngyártás baleseti veszélyeivel és 

azok elhárításával. Ez a téma azért érde

kes, mert az igen szigorú óvintézkedések 

ellenére hazánkban még az ötvenes 

években is robbantak fel (többnyire gon

datlanság és helytelen kezelés miatt) 

gázfejlesztő készülékek.

Szakmai szempontból elolvasásra ér

demesek a fejlesztett acetilén tisztításá

ra szolgáló eljárások ismertetései is.

A hirdetési részben a „The Acetylene I l 

luminating Company, Ltd." hirdeti 1895- 

ben alapított karbidgyárát és brit szaba

dalmát 300-325 l C2H2/kg CaC2 gázfej

lesztő képességű karbidra.

A kiállítás és konferencia háromnyelvű 

jelentésére az Országos Könyvtári Központ 

kiselejtezett anyagában akadt rá

Harrach Walter

Alumíniumipari cégek a tőzsdén
Az alumínium bessz Közép- és Kelet- 
Európában a kohókat sújtja. Az alumí

niumárak tartós bessze konszolidálási és 

fúziós (egyesülési) nyomás alá sodorta a 

térség alumíniumiparát. Amíg a román, a 

szlovák és a magyar alumíniumipar ta rt 
ja pozícióját, ugyanakkor Ukrajnában 

válság fenyegeti. A közép- és kelet-euró

pai modern kohók most 1100 USD-ért ál

lítanak elő 1 t  fémet, a piaci árak pedig 

1220-1250 USD/t között változnak. A 

bessz reakciójaként egyes vállalatok, 
mint a Magyar Alumínium Rt. (MAL) a di
verzifikációra helyezik a súlyt, pl. a spe

ciális timföldek előállításával, vagy stra

tégiai partnert keresnek, m int a Slovalco 

a.s vagy a romániai Alro Slatina.
Európa hetedik legnagyobb alumíni

umtermelője az Alro Slatina, Románia 

egyik legjobb részvénytársasága. Novem

berben egyesült a román Alprom Slatina 

feldolgozóművel. Gh. Dobra, az Alro ve

zérigazgatója az egyesülés révén 340-ről 

400 m illió USD-re becsüli az éves árbevé
te l javulását és ezáltal az Alro érdeke

sebb lesz a befektetőknek. Az Alro priva

tizálásáért 17 cég érdeklődik. Ma a ro

mán állami tulajdon még 54%-ot tesz ki 
és az állam 24%-os részvénypakettet kí
ván a stratégiai befektetőknek eladni, a

maradékot pedig európai és amerikai 
tőzsdékre vinni. Ezt a folyamatot azon

ban zavarja az, hogy 1998. I-IX . hónap

ban a 3900 munkatársat foglalkoztató 

Alro csak 9,5 millió USD nyereséget tu 

dott felmutatni (míg 1997-ben ugyanez 
35 m illió USD volt), annak ellenére, hogy 

a fémkibocsátás 162 kt-ról 174 kt-ra nö

vekedett. Modernizációs programjuk 160 

m illió USD-ba kerül.

A MAL Rt. is érzi a világpiac „hideg 
szelét". Inotának több m illió USD árbe
vétel-csökkenést kellett elkönyvelnie. A 

konszern karcsúsítása és az árcsökkenés 

kompenzálása érdekében az anyavállalat 

egyesült az Aluker Kft. kereskedőcéggel.

(Az Aluker Kft. 1998. évi árbevétele 

55,43 m illió USD volt, ennek 70%-a a 

nyugat-európai exportból származott.)

Míg a közép-európai alumíniumipar a 

szerkezeti reformokkal -  úgy tűnik -  elő
rejut, Ukrajna még a kezdeteknél tart. A 
csődtől csak egy új keretszerződés ment

heti meg, amely a Nikolaevi Timföldgyár

ból a tadzsik kohó számára a timföld 

szállítását irányozná elő. Nikolaevet

1999-ben kívánják privatizálni. Nagy ka
pacitása (évi 1 m illió t) m iatt keményen 
küzdenek érte az orosz és a nyugati kon

szernek. -ok-

№ Erzmetall, 52. No. 2. 72. (1999)

m

A képen a római Szent Péter 

Bazilika 1:5 arányú kicsinyí

te tt mása látható, melyet 

5 810 000 italosdobozból 
készítettek. Ezek tömege 

95 246 kg. A megvalósítást 

az olasz RAIL/C0ALA cég 

finanszírozta, amely alumíni

um italosdobozok újrahaszno
sításával foglalkozik.
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M U S Z A K I - G A Z D S Á G I  HÍ REK

A világ legolcsóbb tim fö ld jé t termeli 

majd a Worsley Alumina Pty a jövő évez

red elején befejeződő gyárbővítés után. 

A gyár az önköltségi versenyben az indiai 
National cég damandjoli-i üzeme után 

második a világon. Az indiai üzem évi 

760 kt tim földet termel 96 USD/t fajla 

gos költséggel. Worsley jelenlegi fajlagos 

önköltsége 102 USD/t (1,75 Mt/év kapa
citás mellett). Harmadik helyen az Alcoa 
két üzeme Pinjarra és Wagerup áll 111 

USD/to önköltséggel.

Worsley termelése 2000 első negyed

évében eléri a 3,1 Mt/év szintet és fajla 

gos önköltségét 92 USD/t alá akarják le

szorítani.

A gyárbővítés több mint egy évtizede 

folyik és eddig 800 USD fö lö tti összegbe 

került. A beruházás tervezési készültsége 

1998 végére elérte a 70%-os szintet, az 

építési és szerelési munkák 15%-ig ké

szültek el. A tavaly még 500 fős beruhá

zói létszámot 1999 második feléig 1000- 

re bővítik.

A bővítés során 12 hónap lefolyása 

alatt közel 3000 belső csatlakozást kell 

megvalósítani a régi és az új üzem között.

A beruházás 80%-át ausztrál beszállí

tók végzik, ami 760 M USD értékű belföl

di árut és a helyszíni munkáknál 2,9 m il

lió hazai munkaórát jelent.

A munkák során 37 700 m3 betont, 

10 kt szerkezeti acélt, 151 km csövet, 

760 km elektromos kábelt használnak 
fel. A bővítéshez 44 építési és 26 szol

gáltatási szerződést kötöttek.

A beruházók egyik büszkesége az 

51 km hosszú külszíni szállítószalag a 

Boddington bánya és Worsley között. 

Üzembiztonsága elsőrendű követelmény, 
mert üzemzavara esetén az 1,75 Mt/év 

kapacitású gyár működése forog kockán. 

A szalagrendszer egy 31 km-es és egy 

20 km-es részberendezésből áll. A meg

hajtó motorok összteljesítménye 7 MW. A 
60 fős karbantartó személyzet 68 000 
műanyagbevonatú görgőt, 200 km veze

téket és 100 km gumihevedert ellenőriz, 

ill. ta rt karban. Naponta közel 100 gör

gőt cserélnek a szalag állásideje alatt 

(éjfél és reggel 7 óra között).

Prospect, leestem Austarlia's In ter 

national Resources Development Maga

zine, 1998 dec. -  1999 febr. p. 14-16.

Egyesíti szilícium üzem eit a Pechiney és 

a dél-afrikai Samancor cég. Az üzem

egyesítés célja a gyártási kapacitás jobb 

kihasználása. Az új vegyesvállalat össze

sen 110 kt/év szilíciumot termel, ebből 

75 kt/év mennyiséget Franciaországban, 

a több it Dél-Afrikában. Ezzel a Pechiney 

tovább erősíti je lenlétét a fémpiacon. 

№ Mining Magazine, 1999. febr. p. 111.

Nem hosszabítja meg a kanadai Atom

energia Ellenőrzési Hivatal a Cogema Re

sources' cégnek adott engedélyét a Sas

katchewan McLean Lake uránbánya mel

le tti, sugárzó hulladékokat feldolgozó 

üzem működtetésére.

Mining Magazine, 1999. febr. p. 111.

Újabb próbálkozás a mozambiki alu 

m ínium ipar megteremtésére. Az Asea 

Brown Boveri, a Kaiser Aluminium és a 

Fluor Daniel megállapodást ír t alá Mo- 

zambik kormányával megvalósíthatósági 

tanulmány elkészítéséről. A tanulmány a 
Beira mellett, a tengerparton létesítendő 
240 kt/év kapacitású alumíniumkohóra 

vonatkozik. A tanulmány elkészítésének 

költsége 1,3 M USD.

Paksi hírek

Paks újabb szállítót próbál ki nukleá

ris fűtőanyag-ellátásának biztonságo

sabbá tételére. Vámos Gábor, a Paksi 

Atomerőmű biztonsági igazgatója be

jelentette, hogy 2005-től esetleg ang

liai gyártású nukleáris fűtőelemeket 

használnak az erőmű reaktorában. Je

lenleg öt ilyen fűtőelem kísérleti üze

meltetése folyik egy finnországi erő

műben. Az új beszerzési forrás felderí

tése az ellátás biztonságosabbá téte 

lét szolgálja. Az új anyag felhasználá

sára még nincs hatósági engedély.

Február 26-án újabb tiltakozó tün 

tetést szerveztek a környezetvédők a 

település közelébe tervezett sugár
zóanyag-tároló ellen. A lakossági 

niegmozduást részben indokolta az a 

tény, hogy a tudósok a földrengésve

szélyt a korábbi véleményükkel ellen

tétben ismét nagyobbra sorolták be.

Kossuth Rádió, Krónika,
1999. febr. 27., márc. 1.

Visszatáncoltak az orosz, nukleáris 

hulladékot feldolgozó üzem vezetői a 

korábbi szovjet vállalásoktól. Annak 
idején megállapodás született, hogy a 
Szovjetunió Paks üzemeltetésének 

teljes ideje alatt újrafeldolgozásra 

visszaveszi a kiégett fűtőelemeket.

A feldolgozó üzem azért mondta 

vissza a korábbi vállalást, mert újabb 
környezetvédelmi előírások születtek

Oroszországban és „különben sem 

szokásos, hogy a nukleáris fűtőanyag 

szállítója visszavegye a sugárzó hulla

dékot". Paks most más, gazdaságos 

ajánlatot keres az erősen sugárzó hul

ladék későbbi feldolgozására. A k i

égett fűtŐrudak átmeneti tárolását 

négy újabb tároló modul megépítésé

vel 2002-ig megoldották.

Paks legújabb, kötelező biztonsági 

ellenőrzésére 2006-ban kerül sor. Ha 

ekkor a Nemzetközi Atomenergia Fel

ügyelet ismét meghosszabítja az üze

meltetési engedélyt, a jelenlegi I. és

II .  blokk üzemeltetési ideje megha

ladja a korábban tervezett 30 évet.

Paks is indu lt az MVM országos 

energiatenderén. A pályázatot az 
MVM elutasította, mert a megszabott 

szűk határidőig nem sikerült megsze

rezni az illetékes környezetvédelmi 

szakhatóság jóváhagyó nyilatkozatát. 

A nyilatkozatot viszont érdekes mó

don azért nem kapták meg, mert a 
szakhatóság által fe lte tt kérdések 

megválaszolására kevés volt a válasz

adási határidő. Későbbi híradás sze

r in t a kormány egyetlen nagyobb erő

mű pályázatát sem fogadta el, mert az 
értékelők véleménye szerint két ki
sebb gáztüzelésű erőmű (amelyek pá

lyázatát elfogadták) (l. BKL Kohászat 

1998. 374. o.) megépítése kielégíti a 

hazai igényeket.

ra* Kossuth Rádió, Napközben, 
1999. febr. 24.
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Mozambikban már a hetvenes években 

já rt magyar műszaki szakértőcsoport, 

akik UNIDO támogatással vizsgálták a le

hetőségeket az ország alumíniumipará

nak megteremtésére. A terv akkor az or

szág kétségbeejtő energiaellátásán bu
kott meg. Hiszen az ország északi részén 

lévő egyetlen nagy vizierőmű, Cabora

Bassa áramát Dél-Afrika vette meg és el

lenszolgáltatásként ugyancsak Dél-afrika 

látta el a délen lévő fővárost, Maputót 

villamos energiával.

A beruházás megvalósítására az akko

ri kormánynak nem volt pénze. Külföldi 

segítséget vártak.

w  Mining Magazine, 1999. febr. p. 110.

1998 végén az Alcoa leállíto tta  úarrah- 

dale-ban a bauxitkitermelést. A bánya 

fennállásának utolsó évében 7 Mt ércet 

termelt ki és egyetlen munkahelyi bal

eset sem történt.

Jarrahdale-ben 1963 évben indult a 

termelés 16 és 18 tonnás kanálvolu

menű, Leyland gyártmányú homlokrako

dókkal.

Akkor Nyugat-Ausztráliában az arany 

volt a döntő fontosságú termék, amely 
966 M USD termelési értékkel az állam 

ásványtermnelésének 80%-át jelentette. 

A timföld még nem tartozott az első 12 

legfontosabb termék közé. 98 M USDF 
termelési értékkel a kaolin volt a máso

dik a rangsorban, majd az azbeszt (26 M 
USD), az ólom, a vasérc és a mangán kö- 

vetekzett (16 M USD).

1998-ban az Alcoa 24 Mt bauxitot ter

melt ki Nyugat-Ausztráliában 6,7 Mt tim 

föld termeléséhez (1,6 Mrd USD érték
kel). Jarrahdale volt Ausztrália első bau

xitbányája.

«*• Prospect, Western Austarlia's In ter 
national Resources Development Maga

zine, 1998 dec. -  1999 febr. p. 14-16.

Könyvismertetés

Angol-magyar Nemzetközi Metrológiai Értelemző Szótár, Budapest, 1998. 

Kiadók: Pataki Péter, Kiss József.

Nemzetközi metrológiai értelmező szótár készült az Országos Mérésügyi Hivatal 

kiadásában. Az ötven oldalas füzet 120 fogalmat mutat be és magyaráz meg 
nagy részletességgel angol és magyar nyelven. A füzet hasznos szolgálatot te 
het a szakmában kevésbé jártas olvasók és fordítók részére. Szakfordító bizo

nyosan még számos más kifejezést is szeretene megtalálni a műben, ami azon

ban úttörő jellegű és utánozni való példa lehetne a többnyelvű szakirodalom

mal foglalkozó műszakiak számára. A jövőben a fordításoknál jobban lehetne 

ügyelni az anglicizmusok elkerülésére. Nem érdemes mindig mereven ragasz

kodni az eredeti szöveghez. Ez az észrevétel azonban nem a mű értékét akarja 

kisebbíteni, amihez szívből gratulál a szerkesztő. A kiadványt a Műszaki Újság

írók Szövetsége ajándékozta tagjainak. Köszönet érte.

A m ellékelt diagramok azt példázzák, 

hol ta rto tt az évtized közepén az 

alumíniumötvözetek felhasználása az 

autóiparban és milyen fejlődés várha

tó a 2 0 0 0 . évre

1. Az alumínium szerkezeti elemek 

megoszlása egy átlagos, az USA-ban 

gyártott személyautóban 1995-ben

«*■ M. Santani: L'aluminium moulé 

dans l'automobile, Hommes et fonderie, 

286 (1998): 14.

2. Alumínium öntvény szerkezeti ele

mek megoszlása egy átlagos, az USA- 

ban gyártott személyautóban 1995-ben

«r M. Santani: L'aluminium moulé 

dans l'automobile, Hommes et fonderie, 

286 (1998): 14.

3. Alumínium öntvény szerkezeti ele

mek várható megoszlása egy átlagos, 

az USA-ban gyártott személyautóban 
2000-ben

M. Santani: L'aluminium moulé 

dans l'automobile, Hommes et fonderie, 

286 (1998): 14.

Egyéb Tartók Hűtő
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©
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48% 35%

a______

Hajtás elemei 
14%

ТГ Fékrendszer
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Motor Karter Hajtás elemei
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Edzett acél fe lü leti keménység

eloszlásának becslése

I I .  rész. A módéit atka [mazása

Új típusú fenomenológiai modellt és számítási eljárást dolgoztunk ki acélok 

felületi keménységének előrejelzésére gyors ausztenitesítést és edzést köve
tően. A modell egy ún. komplex folyamat-paraméter bevezetésén alapul, 
amely a nemizoterm átalakulási folyamatok kinetikáját leíró differenciál

egyenletből származtatható. E komplex folyamat-paraméter sajátossága, 

hogy nemcsak a hőmérséklet-ciklustól, hanem a hőmérséklet-változás sebes

ségétől is függ. Az új módszer gyakorlati alkalmazhatóságát részben számí

tógépes szimulációra támaszkodva, részben pedig hipoeutektoidos acél léze
res felületi edzésére vonatkozó kísérletekkel demonstráltuk.

A m odell alkalm azhatóságának  
igazolása mérési eredmények 
felhasználásával

Az ismertetett predikciós eljárás gyakor

lati alkalmazhatóságát gyors ausztenite- 

sítés és edzés eredményeként létrejött 

felületi kéreg keménységének becslésére 
irányuló vizsgálatokkal teszteltük. A 

vizsgálatok céljára kiszemelt 50CrMo4 

acél az alacsonyan ötvözött hipoeutekto

idos szerkezeti acélok csoportjába tarto 

zik, ipari alkalmazás szempontjából egyi
ke a széles körben használatos anyagmi-

A cikk első részét és a szerzők élet

rajzi adatait 1999. februári számunk

ban közöltük.

nőségeknek. Konkrét kémiai összetételé

re az alábbi adatok a jellemzők: 0,51% C,
0. 32% Si, 0,68% Mn, 1,06% Cr, 0,21% 
Mo. A választást elsődlegesen az indo

kolta, hogy ezen acéltípus esetében izo

term viszonyokra és folyamatos hevítés

re érvényes ún. ausztenitesítési diagra

mok egész sora áll rendelkezésre, külö
nös tekintette l a különféle előzetes hő
kezeléssel e lőállított kiinduló szövetszer

kezetre [5].

A vizsgálatok kiindulási alapjául az

1. ábrán látható ausztenitesítési diagram 

szolgált, amely -  szferoidites jellegű ki
indulási mikroszerkezetre vonatkozóan -  

indukciós hevítéssel megvalósított gyors 

ausztenitesítés és az azt követő edzés 

után mért Vickers-keménységet a hevíté- 

si idő, a hevítési véghőmérséklet és az 

alkalmazott „lineáris hevítési sebesség"

függvényében tünte ti fel. A diagramból 

kitűnik, hogy a hevítési sebesség 0,05... 

2400 К/s  tartományban, a hevítési vég- 
hőmérséklet pedig 770 °C és 1300 °C 
között változik. A gyors hevítést és 

edzést követően Vickers-eljárással mért 

keménység minimális értéke HV 550, ma

ximális értéke HV 840.

Az edzés után kapott keménység dön
tően függ az ausztenitesítés körülmé
nyeitől, nevezetesen az ausztenit kar

bontartalmától, az esetleges ferrit- vala

mint feloldatlan karbidhányad mértéké

tő l, az ausztenit ötvözőinek homogeni

tásától, a maradék ausztenit mennyisé
gétől. Ez utóbbi hatása abban is meg

nyilvánul, hogy az ausztenitesítés hő

mérsékletének és időtartamának bizo

nyos határon tú li növelése fokozott mér

tékben hozzájárul a maradék ausztenit 
térfogathányadának növekedéséhez, ami 
végső soron az eredő keménység csök

kenéséhez vezet. A kiindulási szövetet 

850 °C-os, 20 perc időtartamú auszteni

tesítés utáni edzéssel és azt követő 

670 °C-on végzett 90 perces megeresz- 
téssel hozták létre.

A gyors ausztenitesítés és edzés utáni 

keménység előrejelzésére hivatott, (13) 

egyenlettel definiált Pc paraméter integ- 

randusában található KA- és ^-függvé 

nyeket az alábbi módon értelmeztük:
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Кд (t,T) = exp 

ill.

KГ ( t ,T , f )  =

' Q2  1 
, R • (T + 273)i

-  exp ßR dT
R • (T + 273) dt ,

(15)

(16)

ahoi R = 8,314 [J/m ol • K] az univerzális 

gázállandó, QA [J/m ol] a folyamat lát

szólagos aktiválási energiája, ßR a hő

mérséklet-változás sebességének hatását 

minősítő konstans.

Mivel a (15) és (16) egyenletekben a 

Q2  és ßR ismeretlen konstansok megha

tározása számítástechnikai szempontból 

eléggé körülményes feladat, ezért az el

járás egyszerűsítése végett a Pc számítá

sát a következő meggondolások alapján 

végeztük. Egyrészt felhasználtuk azt a 

kedvező körülményt, hogy a hevítés fo 

lyamán a hevítésí sebesség „V" konstans 

értékű, azaz a dT/dt = V összefüggés 

teljesül. Másrészt figyelembe vettük: a 

Tp csúcshőmérséklet elérését követően a 

hűtési sebesség annyira nagy, hogy a 

hűtés hatása a Pc paraméter számítása

kor figyelmen kívül hagyható. Ebből adó

dik, hogy Pc értékének meghatározásakor 

az integrál alsó határának az Aa átalaku

lási hőmérséklet eléréséhez szükséges ts 

= t(Aa) időt, felső határának pedig a Tp 

csúcshőmérséklet (peak temperature) el

éréséhez tartozó t f  = t(Tp) időt célszerű 
választani. A Pc paraméter számítása né

mileg egyszerűsödik, ha a felhevítési 

szakaszban az idő helyett a hőmérséklet 

szerinti integrálásra térünk át az alábbi 

formula szerint:

[ Q2  + 3 Г  • V 1 
l R • (T + 273)J

• d í  (17)

A (17) képletet felhasználva, a két is

meretlen konstans értékét nemlineáris 
regresszión alapuló numerikus algorit
mussal határoztuk meg, ennek ered

ményeként Q2  = 460 000 ü/m ol és ßR = 

13,8 adódott. A (15-17) egyenletekből 

az alábbi következtetésekre juthatunk: A

(17) formula ßR = 0 esetében az ún. ál
talánosított Oom-paramétert adja spe
ciális esetként [1, 2]. A hevítési sebes

ségnek az átalakulásra k ife jte tt hatása 

oly módon is értelmezhető, hogy a folya

mat „aktiválási energiája" a Qe = Од + 

ßRV értékűre növekedett. A KR-függvény 
változását a hevítési sebesség függvé

nyében ßR = 13,8 konstans esetében és

Hevítési sebesség, K/s

0,1 1 10 102 103 104 105

Idő, s

1. ábra. Az 50CrMo4 acélon gyors hevítés és edzés után m ért keménység 
a hevítési sebesség, és hevítési csúcshőm érséklet függvényében (k iindu lás i 
m ikroszerkezet: szfero id it)

négy választott 750, 1000, 1250 és 

1500 °C hőmérsékletre a 2. ábra szemlél

te ti. Mint megállapítható, KR monoton 
csökkenő függvénye a hevítési sebesség
nek, értéke 1 és 0 között változik. Fon

tos hangsúlyozni, hogy a QA és ßR 

együtthatók aktuális értéke az acél kémi

ai összetételének és a kiindulási mikro- 
szerkezetnek a függvénye.

Az edzés után kapott keménység és a 

Pc paraméter közötti függvénykapcsola

to t ugyancsak numerikus eljárással hatá

roztuk meg. A számításokhoz kiindulásul 

a Pc komplex ciklusparaméter ún. loga
ritmikus alakját használtuk fel, amely az 
Xc = -lg(Pc) képlet szerint értelmezett. 
Az edzés után kapott HV-keménység

becslésére -  az 1. ábra diagramján fe l

tün te te tt adatokat felhasználva -  az 

alábbi összefüggést vezettük le:

1 A4 + exp [Ao + A i • In (Xc) +

HV = | + A 2 (X c-20,5)2 + A3 |Xc -20 ,5 |] 

ha Xc >17,15 

, 750, ha Xc < 17,15

(18)

A (18) képletben található konstansok 

a következők: A0 = 15,4, A3 = -2,9592, 

A2 = -5,2133 • W 4, A3 = -0,2012 és A4 = 

200. A levezetett formula a keménység- 

predikció megbízhatósága szempontjá
ból kielégíti a gyakorlat által támasztott 
szokásos pontossági követelményeket. 

Ezt meggyőzően tanúsítja a 3. ábra diag-
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3. ábra. Szám ított és mért keménység az Xc transzform ált logaritmikus 

ciklusparaméter függvényében

ramja, amely egyrészt az Xc logaritmikus 

paraméter függvényében mutatja a (18) 

képlettel számított keménységet, más

részt fe ltünteti a mért keménységértéke

ket is négy különböző (1, 10, 100 és 

1000 К/s) hevítési sebességre vonatko

zóan. Megállapítható a számított és a 

mért keménységek jó  egyezése.

A 3. ábra diagramjából kitűnik: a ma
ximális keménység (840 HV) -  amely az 

alapvetően martenzites szövetszerkezet

re jellemző -  a logaritmikus paraméter 

Xc max = 20,5 értékéhez tartozik. Ha Xc < 

Xc max, fokozatosan csökken a kemény

ség, majd beáll 750 HV értékűre, ami az

zal magyarázható, hogy nő a maradék 

ausztenit térfogathányada • Xc > XCmax 

esetén viszont, az Aa és A3 átalakulási 

hőmérsékletek közötti tartományra je l 

lemző részleges ausztenitesedés követ
kezményeként, a keménység erőteljesen 

csökken.

A modell alkalmazása lézerrel edzett 

fe lü le ti réteg keménységeloszlásának 

előrejelzésére

Az ismertetett predikciós modell gyakor

lati célú alkalmazására a lézeres felülete 

dzés számítógépes szimulációjának vizs
gálatakor került sor. A modell tesztelésé
re az előzetesen kiválasztott 50CrMo4 

acél szolgált alapul.

Kedvező körülmény, hogy rendelkezés

re á llt egy korábban kifejlesztett szimu
lációs szoftver, amely alkalmas lézeres 

felületi edzéskor kialakuló termikus mező 

számitására, nevezetesen a felületi hő

mérséklet-eloszlás meghatározására a 

hely és az idő függvényében [6].

A lézeres felületkezelésre vonatkozó 

számítógépes szimulációt Pк  = 1500 W 

névleges teljesítmény figyelembevételé

vel végeztük a következő input adatok 

felhasználásával: átlagos hővezetési té 

nyező: X = 30 W /(m-°C), átlagos sűrű
ség: p = 7833 kg/m3, átlagos fajhő: cp = 
465 0/(kg-°C), relatív (előtolási) sebes

ség: vr = 0,0166 m/s, abszorpciós té 

nyező: A = 0,8, emissziós tényező: e =

0,3, egyenértékű fókuszfoltátmérő: df = 

0,006 m.
A T(z,t) idő-hőmérséklet függvények 

alapján meghatározott csúcshőmérsékle

teket, valamint a (13) képlet szerinti cik

lusparaméterrel becsült keménységelosz

lást a 4. ábra demonstrálja. A becsült ke

ménységeloszlást az у és z helykoordiná

ták függvényében, szintvonalas diagram 

formájában az 5. ábra szemlélteti.

A számítási eredményeket valamint a

4. és 5. ábrák diagramjait elemezve a kö
vetkező felismerések adódnak:

A felületkezelt kéregben szükségkép

pen részleges edződés megy végbe abban 

a rétegtartományban, amelyben a csúcs- 

hőmérséklet Асз és A c i átalakulási hő

mérsékletek közé esik. A felületkezelt ké

reg térbeli kiterjedése, lineáris mérete 
kétféle meggondolás alapján is minősít

hető. Az edződés mélységét többnyire 

azon felülettő l mért távolsággal szokás 

azonosítani, amelynél a hevítési csúcs- 

hőmérséklet éppen az A3 névleges átala
kulási hőmérséklettel megegyező. A 4. 
ábra diagramja szerint ennek becsült ér

téke 0,52 mm. Tekintettel arra, hogy az 

edződési mélység nagyságát körülmé

nyes becsülni, ezért a gyakorlatban a ke

ménységméréssel közvetve meghatároz

ható „edzési kéregvastagságot" használ

ják a felületkezeléssel kialakított kéreg 

lineáris kiterjedésének számszerű jellem 

zésére. A betétedzési technológiában be

vett gyakorlat, hogy az edzési kéregvas- 

tagságnak a HV 550 keménységértékhez 

tartozó felülettő l mért távolságot tekin 

tik . A 4. ábra szerint az edzési kéregvas-

2. ábra. KR-függvény változása a hevítési sebesség függvényében négy 

k itü n te te tt hőmérsékletre vonatkozóan
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4. ábra. A csúcshőmérséklet és a keménység változása a fe lü le ttő l mért 

z távolság függvényében, a kezelt fe lü le tre  merőleges szimmetriasíkban

tagság nagyságára (1500 W teljesít

ménnyel végzett kezeléskor) 0,37 mm 

adódik.

A lézeredzéssel létrehozott kéreg ke

ménységeloszlásának becslésére javasolt 

új típusú predikciós eljárás igazolta a 

gyakorlati alkalmazáshoz fűződő várako

zásokat. A felületedzést követően meg

határozott keménységeloszlást a helyko

ordináták függvényében vizsgálva, meg

állapítható: a számított keménységvál

tozás összhangot mutat mind az 1. ábrán 

fe ltüntetett ausztenitesítési diagram 
mérési adataival, mind az átalakulások 

kinetikájára vonatkozó meggondolások

kal. A keménység helyi növekedése, majd 

csökkenése döntően az ausztenitesítés 

részleges vagy teljes voltának, valamint 

a maradék ausztenit előfordulásának 

szükségszerű velejárója. Mind a részleges 

ausztenitesedés, mind a maradék auszte

n it mennyiségi növekedése hatékonyan 

közrejátszik abban, hogy a kéreg ke

ménysége helyenként elmarad az ideális 
karbonkoncentrációjú ausztenitből kép

ződő, elvben teljesen martenzites szövet 

lehetséges maximális keménységétől.

Összefoglalás, következtetések

Fémtani-matematikai modellen alapuló 

eljárást ismertettünk, amelynek segítsé

gével becsülhető a hipoeutektoidos acé

lok felületi edzésekor a nem egyensúlyi, 

gyors ausztenitesítést és edzést köve

tően létrejött, zömmel martenzittartal- 
mú kéreg keménységeloszlása. A vázolt 

predikciós eljárás mindazon gyorshevíté

sen alapuló (lézeres, indukciós, elektron- 

sugaras) felületedzési technológiákhoz 

univerzális módon felhasználható, ame

lyeknél a megfelelő folyamatos auszteni

tesítési diagramok előzetesen rendelke

zésre állnak, továbbá a munkadarab felü 

leti zónájára jellemző hőmérsékletmező 

ismert.

A vázolt előrejelzési módszer fő elő

nyei más, hasonló rendeltetésű predik

ciós eljárásokhoz képest a következők. A 
matematikai modell meglehetősen egy

szerű, viszonylag kevés input adat meg

adására épül, további kedvező körül

mény, hogy a predikciós szoftver elké

szítése ill.  implementálása nem támaszt 

különösebb számítástechnikai követel

ményeket. A módszer egyszerűsége egy

részt abból adódik, hogy felhasználása 

nem igényli a gyors hevítés és hűtés fo 

lyamán végbemenő átalakulások részle

tes kinetikai modellezését, másrészt ab

ból, hogy az eredő keménység becslésé-

5. ábra. A becsült keménységeloszlás szintvonalas ábrázolásban

2,00
—j-  0,00 

-  0,08 

-  0,16

-  0,24

-  0,32

-  0,40

-  0,48

-  0,56

-----0,64

2,00
— I—

- 1,00
— I—
-0,50 0,00

z [mm]

0,50 1,00 1,50

Keménység, HV 

- 2,00
0 , 0 0 -

0,08-

0,16 -

0 ,24 -

0,32

0 ,4 0 -

0 ,4 8 -

0,56 -

0,64-

- 2,00

587,5-631,2

543,7-587,5

500,0-543,7

~ 1 I

-1,50

122 Jövőnk anyagai, technológiái



hez szükségtelen a termikus ciklus befe
jeztével lé tre jött „végső" mikroszerke- 

zetben található különféle fázisok, szö

vetelemek egyedi térfogathányadának 

és keménységének ismerete, előzetes 

számítása.
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A Fraunhofer Gesellschaft újdonságai
Tervezett tulajdonságú anyagok. A mo

dern anyagtechnika nemcsak új anyag- 

csoportok létrehozásával foglalkozik. A 
hagyományos anyagok új alkalmazási te 

rületeit is feltárja.

Az anyagkutatóknak és mérnököknek a 

kívánt tulajdonsággal rendelkező anya

gok és szerkezeti elemek kifejlesztésére 
sokféle lehetőségük van.

Mégis hogyan viselkednek ezek az új 

anyagok különböző igénybevételek hatá

sára? Mennyire megmunkálhatok? Ezek

nek a kérdéseknek a megválaszolásakor 
egyre nagyobb szerepet kap a szimulá

ciós technika. A szimuláció és az adott 

anyagokkal végzett kísérletek kombiná

ciója lehetővé teszi, hogy a szakemberek 

már a fejlesztés korai szakaszában meg

bízhatóan nyilatkozzanak a szerkezeti 

elemek élettartamáról, biztonságosságá

ról és az optimális gyártási eljárásról.

A szerkezeti elemek viselkedésének 

megismerése szimulációval. Egy példa: a 

Fraunhofer-Institut fú r  Kurzzeitdynamik, 

Ernst-Mach-Institut (EMI, Freiburg) a kö

zúti és légi közlekedés, valamint az űrre
pülés-technika biztonságot meghatározó 

elemeinek ütközés közbeni viselkedését 

vizsgálja. Két autó összeütközésekor, egy 

repülőgép-balesetkor, vagy egy űrrepülő

gép meteoritokkal való ütközésekor, az 
egyes szerkezeti elemekre ható, különbö
ző lökésszerű terhelések számbavétele 
számítógépes szimulációval történik. Kí

sérleti vizsgálatokkal összekötve, extrém

terhelési szituációkban a szerkezeti ele

mek viselkedése előre jelezhető.
Gyártási folyamatok is optimalizálha

tok numerikus szimulációval -  például a 

porkohászati anyagok szinterezése és 

sajtolása. Sok kerámiából, műanyagból 

vagy fémből készült termék kiinduló 

anyaga por alakú. Hogy a készterméket 

megkapjuk, a port sajtolni és szinterezni 

kell. Egyes részek eközben sokszor tor 

zulnak vagy megrepednek. A Fraunhofer- 

Ins titu t fú r  Werkstoffmechanik (IWM, 

Freiburg) mérnökei kifejlesztettek egy 

numerikus szimulációs programot, mely- 
lyel a teljes gyártási folyamat követhető. 

Eközben megismerhetők a feszültséggel 

terhelt helyek, és ennek az információ

nak a birtokában optimalizálható mind a 

sajtolási és szinterezési eljárás, mind a 

szerszámok alakja. A program alkalmazá

sával együtt járó előnyök: feleslegesek a 
költséges kísérletek, a fejlesztési időtar

tam lerövidül, és akár bonyolult alkatré

szek is méretpontosan, repedésektől 

mentesen és utólagos megmunkálás nél

kül állíthatók elő.

Porózus anyagok: könnyűek, de sta
bilak. Az olyan hagyományos anyagok 

mellett, mint a fém, az üveg vagy a ke

rámia, egyre több új, speciális tulajdon 

ságú anyag születik. Ilyenek többek kö

zött a fémhabok. Ezen a területen világ- 
viszonylatban vezető szerepet tö lt be a 
Fraunhofer-Institut fú r  Angewandte Mate

rialforschung ( IFAM, Bremen). Az I FAM a

Kormonn-vállalattal közösen kifejlesztett 

egy porkohászati eljárást alumíniumhab- 

szendvics (ÁSS) előállítására. Ennek az 
anyagnak a megjelenése jelentősen meg

változtathatja az autó-karosszériagyár- 

tást. Ugyanis az ÁSS nagyon könnyű, kí

vülről merev anyag, amely kiváló ütközé

si energiaelnyelő. Az alumíniumhabból 

készült karosszériaelemeket összehason
lítva az acélból készültekkel, az előbbiek 

50%-kal kisebb súlyúak, ugyanakkor lő 

szer stabilabbak.

Porózus szerkezeti elemek állíthatók 

elő fémes üreges golyókból. Ezt a tech

nológiát alkalmazza az IFAM drezdai in 
tézete a műszergyártásban és az orvos- 

technikában használt tartóelemek mere- 

vítéséhez. A fémgolyók a habokkal ellen

tétben elrendezhetők, ez lehetővé teszi 

meghatározott igénybevételre tervezett 

elemek előállítását.

A fém mellett a kerámiaanyag is lehet 

hálós szerkezetű, és így, m int nagy szi

lárdságú, könnyű szerkezeti elem alkal

mazható. A Fraunhofer-Institut fú r  Kera

mische Technologie und Sinterwerkstoffe 

(IKTS, Dresden) szakemberei nagy szi
lárdságú habkerámiákat állítottak elő, 

ezek az anyagok kevésbé kopnak, hő- és 

korrózióállóak. Alkalmazhatók forró és 

agresszív folyadékok, gázok szűrésére, 

valamint speciális égők anyagaként.
Felületvédelem bevonással (rétegfel

hordással). Bizonyos területeken szüksé

ges, hogy a szerkezeti elemek speciális
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felületi tulajdonságokkal rendelkezzenek. 

Az új rétegfelhordó és megmunkáló eljá

rásokkal új speciális felületek állíthatók 

elő. A Fraunhofer-Institut fú r  Silicatfor- 

schung (ISC, Würzburg) kutatói kifejlesz

tettek egy kerámia és polimer összetevők

ből álló anyagcsoportot (ORMOCERe), 

amely széles körben alkalmazható. Ezek 

az anyagok védelmet nyújtanak a karcoló- 

dással szemben (tetszetős, mosogatógép

ben sem károsodó, a tükröződés ellen is 

védelmet nyújtó lakkréteg kristályüvegek

bevonására). Az ORMOCERe anyagcsoport 

alkalmas üveg, fém, műanyag, fa vagy ke

rámia felületvédelmére, illetve erős 

igénybevételnek kite tt eszközök élettar

tamának meghosszabbítására. Bizonyos 

rétegek alkalmazásával a fúrók kopásálló

sága növekszik, az alakos szerkezetek 

karc- és tapadásállókká válnak. Az IWM- 

ben például optikai üvegek melegsajtolá- 

sához az alakos szerszámokat hő- és ko

pásálló keményanyag-bevonattal látják 
el. A tömítések és az alakító szerszámok

siklási tulajdonságainak javítására a 

Fraunhofer-Institut fú r  Produktionstechnik 

und Automatisierung (IPA, Stuttgart) az 

IWM-mel együtt strukturált krómréteget 

készített. A súrlódásból adódó kopás 

csökkentésére a Fraunhofer-Institut fú r  

Produktionstechnologie (IPT, Aachen) sze

rin t egy másik lehetőséget a lézersugaras 

kezeléssel -  a szerkezeti elemek felületén 

-  létrehozott mikroméretű kenőzsebek je 

lentik. <& -dm-
е г  www.fhg.de

A jövő  anyagai, a holnap termékei
A kiváló tulajdonságú új anyagok fontos 

szerepet kapnak az iparban, az új ter

mékek kifejlesztésében. Az új termékek

kel szemben támasztott követelmények 

folyamatosan változnak: könnyebbnek, 

jobbnak, gyorsabbnak, csendesebbnek, 

biztosabbnak kell lenniük. Ezeknek az el

várásoknak a kielégítésére a korábbiaknál 

jobb anyagokra van szükség. A modern 

anyagtechnika segítségével, az új irány
zat szerin t, olyan anyagok állíthatók elő, 
amelyek a követelményeket kívánság sze

rint elégítik ki. Ebben kulcsszerep ju t az 

adaptív szerkezeteknek. Ezek olyan ele

mek, amelyek önállóan képesek alkalmaz

kodni a környezet megváltozásához.
Az önállóan alkalmazkodni képes ele

mek előállításához szenzorokat és aktoro- 

kat kell építeni a szálerősítéses anyagba. 

Ilyen alkalmazások szempontjából nagy 

jövő előtt áll a piezoelektronika. A piezo
elektromos elemek mechanikus alakítás 
hatására elektromos je le t adnak, és for
dítva. Különösen fontosak a piezoelektro

mos kerámiák. Ilyen típusú anyagok fe j

lesztésére öt Fraunhofer-intézet szövet

kezett a wúrzburgi szilikátipari kutató in

tézet (ISC) vezetésével. A piezoelektro

mos kerámiák alapját ólom-cirkonát-titán 

szálak képezik. Szol-gél technikával pon

tos összetételű, nagy tisztaságú homo

gén szálak állíthatók elő. A szálaknak 

egymás mellett párhuzamosan, egy poli

mer mátrixban kell lenniük egymástól 
elektromosan elszigetelve. A kész kompo- 

zitanyag aktív és passzív elemek halma

zából áll.

Az ilyen adaptív kompozitanyagok szé

les körben alkalmazhatók: képesek lengé

seket aktívan és passzívan csillapítani, 

használhatja a gyógyászat vagy a roncso- 

lásmentes vizsgálat, mint ultrahang-át

alakítót, vagy alkalmazhatók hibakereső 

és felügyelő szenzorként. A Fraunhofer- 

intézet az első célt, egy integrált nyo

másszenzor létrehozását már teljesítette. 

Nagy reményre jogosít az együttműkö

dés, melyben az intézet partnere a Deut

sches Zentrum fú r Luft- und Raumfahrt 
(DLR) és a légi közlekedési ipa r. Az új 

adaptív kompozitanyag, m int a repülő

gépszárny meghatározó eleme, forradal

masíthatja a 21. század repülőgép-építé

sét. Ezt a kutatási témát a Bundesminis

terium fú r  Bildung, Wissenschaft, For
schung und Technologie (BMBF) az „inno 

vativ termék új technológiák alapján, va

lamint a hozzátartozó gyártási eljárások" 

program vezető projektjévé választotta.

A funkcionális kerámiák a nyomdaipart 
is radikálisan megváltoztathatják. A Fra
unhofer-intézet kutatói a Hannoveri Vá

sáron egy nyomóhengert mutattak be, 

amelyen ólom-cirkonát-titanát bevonat 

van. Ennek a bevonatnak az elektromos 

tulajdonságai lehetővé teszik képi vagy 
szöveges információk közvetlen hengerre 

juttatását. Az előnye ennek az új típusú 

hengernek, hogy újraírható, így a nyomó

hengerek időigényes cseréje elmarad.

A hagyományos kerámiai anyagok az 

elmúlt években egyre újabb alkalmazási 

területeket nyertek. Olyan alkatrészek 
anyagaként alkalmazzák ezeket, amelyek 

különösen kemény és extrém körülmé

nyek között dolgoznak. A modern, nagy 

teljesítményű kerámiák nagy hőmérsékle

teket bírnak ki, és alig kopnak a me

chanikai, kémiai és elektromos terhelés 

alatt.

A kerámiából készült golyós- és hen

gercsapágyak különösen nagy igénybevé
telnek vannak kitéve. Nagy hőmérsékle

ten és korrozív környezetben az acélcsap

ágyak csődöt mondanak. Nem így a nagy 

teljesítményű kerámiák, amelyek extrém 

körülmények között teljesen kenésmente
sen dolgoznak.

Fraunh ofer-Gesellsch a f t  közleménye 
(www.fhg.de.)

Erősítő anyag sziliko-
alumíniumos
kerámiaszálakból

Számos szerves kötőanyagot vizs
gáltak az Si-Al kerámiaszál-erősíté- 
sű felszórt anyagokon. A kerámia
szálak hossza befolyásolta a köny- 
nyű, felszórt massza erősségét. A 

szálhossz és a szerves kötőanyag

mennyiség közötti összefüggést 
vizsgálva meghatározták a fizikai, 
mechanikai és kémiai tulajdonságo
kat. Megállapították a kerámiaszál 
optimális hosszát.

Az ütésellenállás (7 N/cm2) max. 

értékét olyan mintán érték el, 

amelyben a kerámiaszál/cementáló- 

anyag arány 1,16/1 volt, a szitárd 

frakció/szerves kötőanyag arány pe

dig 4,33/1. sb -ok-

«* Metallurgy and Materials 

Researches 6. (No.3 /98) 13-23.
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Egyesületi

hírmondó Rovatvezető: 
dr. Fauszt Anna

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 

Egyesület 87., rendkívüli küldöttközgyűlése

1999. fe b ru á r 25., Budapest

Dr. Tárdу Pál, az OMBKE elnöke nyitotta 

meg a rendkívüli közgyűlést. A meglévő 

alapszabály 9.§ 4. pontja értelmében az 

OMBKE ellenőrző bizottságának javasla

tára az alapszabály szerinti 30 nappal 

korábbi meghirdetés betartásával rendkí

vüli közgyűlést hívott össze. A rendkívü

li közgyűlés napirendjét a közhasznúság 

bírósági bejegyzéséhez szükséges alap

szabály-módosítás és az ehhez kapcsoló

dó befektetési szabályzat jóváhagyása 

képezte.

Az elnök bejelentette, hogy a rendkí

vüli közgyűlés határozatképes. Megjelent 

236 fő, melyből 209 küldött, az összes 

küldött 70,1%-a. Az elnök a jegyzőkönyv 
vezetésére Csukás Lajos net, a jegyző

könyv hitelesítésére dr. Hatala Pált és dr. 

Ládái Balázst, a szavazatszámláló bizott

ság tagjaira Kovács János I.-e t és Kovács 

János I I . - t  javasolta.
A küldöttek a javaslatokat kézfeleme

léssel egyhangúlag elfogadták. Az elnök 

kérte a közgyűlés résztvevőit, hogy sza

vazzák meg, csak az alapszabály módosí

tásához lehet hozzászólni. A küldöttek 

a javaslatot kézfelemeléssel egyhangúlag 
elfogadták.

Az elnök rövid tájékoztatást adott, 

hogy miért kellett összehívni a rendkívü

li közgyűlést. Az 1998. novemberi köz

gyűlés egyetértett azzal, hogy az OMBKE 

közhasznú szervezetté váljon, és felha
talmazta a választmányt a bejegyezte
téshez szükséges lépések megtételére. 

Egyesületünknek igen fontos érdekei fű 

ződnek ahhoz, hogy közhasznú szerve

zetként bejegyezzék:

-  az egyesület a továbbiakban csak ak

kor részesülhet az SZIA 1%-ából, ha 

közhasznú szervezet;

-  a közhasznúsághoz van kötve az is, 

hogy a MTESZ-től megkapjuk azt a szo

kásos évi támogatást, ami kb. hat-hét

százezer fo rin t;

-  közhasznúság esetében az egyesület 

vállalkozási tevékenysége 20 MFt-ig 

nyereségadó-kedvezményben részesül;

-  az egyesület támogatói adózási ked

vezményekben részesülhetnek.

1998. december 9-én a Fővárosi Bíró

ság a közhasznúság jogállásunk beje
gyeztetésére irányuló kérelmünkkel kap

csolatos meghallgatáson hiánypótlást 

rendelt el, mely szerint az egyesület 

alapszabályát is módosítani kell mind a 

nonprofit-törvény, mind az egyesületi 

törvény előírásainak megfelelően. A bí
róság észrevételei alapján az alapsza
bály-bizottság az ellenőrző bizottság 

közreműködésével kidolgozta az alapsza

bály módosítására vonatkozó javaslatot, 

melyet az időközben felmerült kérdések 

tisztázása érdekében, véglegesítés előtt 
a bírósággal előzetesen egyeztettünk. 
A bírósági észrevételek alapján kialakí

to tt új alapszabály-tervezetet a választ

mány megtárgyalta, és azzal egyetértett. 

A küldöttek számára kiadott írásos javas
lat az alapszabály véglegesített változa
tá t tartalmazza. Az elnök kérte a küldöt

teket, hogy a tervezetet fogadják el, és

felkérte dr. Tóth Istvánt, az alapszabály

bizottság vezetőjét, hogy az elhangzot

takat egészítse ki.

Dr. Tóth István az alapszabály-bizott

ság nevében azt kérte, hogy legyen a 

közgyűlés bizalommal hozzájuk, hogy 

ennek az alapszabálynak az elfogadása 

megtörténhessen. Az eddig érvényben 

lévő alapszabályban is voltak olyan téte 

lek, amelyeket érdemes le tt volna meg

változtatni. A novemberi közgyűlésen azt 

az ígéretet tették, hogy ezekre a kérdé

sekre az 1999. évi közgyűlésen visszatér

nek. Ha a szakosztályoknak, helyi szerve

zeteknek a jelenlegi módosításokon tú l 

menő javaslatuk van, akkor azt fogal

mazzák meg, és Írásban adják le, ezeket 

a következő közgyűlésen fogják előter

jeszteni.

Ezután a jelenlévők kérdéseket tettek 

fel a közhasznúsági törvényben foglaltak 

értelmezése tárgyában.
I j j .  Podányi Tibor azt kérdezte, hogy a

2.§ (3) bekezdésében miért csak a me

gyei és fővárosi önkormányzati választá

sok vannak megemlítve. Dr. Gagyi Pállfy 

András válaszul közölte, hogy ebben a 

tekintetben a törvény szó szerinti szöve
gét vették át.

Puza Ferenc szerint a közgyűlés csak 

technikailag küldöttgyűlés, mivel csak a 

küldötteknek van szavazati joguk. Gya

korlatilag továbbra is közgyűlésnek kell 

tekinteni, mivel minden tag részt vehet 
és hozzászólhat. Dr. Tóth István válaszul 
elmagyarázta, hogy az alapszabály szö-
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vegezésekor a maximális mértékben a bí

róság észrevételeit vezették át, és kérte, 

hogy azt fogadják el. Egyúttal kihangsú

lyozta, hogy a küldöttgyűlések nyilváno

sak, és azon továbbra is minden tag ta 

nácskozási joggal részt vehet.

Dr. Novak Sándor észrevételezte, hogy 

az alapszabályban „euroatlanti integrá

ció elősegítése" szerepel, holott az at

lanti kifejezés a NATO-hoz való csatlako

zást je lenti. Javasolta, hogy az alapsza

bályba az „európai integráció" kifejezés 
kerüljön. Dr. Gagyi Pálffy András válaszá
ban kifejtette, hogy az alapszabályban a 

közhasznú tevékenységi körök közül csak 

a nonprofit-törvényben lévő tevékenysé

gi köröket lehetett fe ltüntetni.

Csömöz Ferenc felvetette, hogy miért 
kell az alapszabályban rögzíteni az egye

sület jelenlegi címét. Dr. Tardy Pál vála

szul elmagyarázta, hogy ezt törvény írja 

elő, és ha változik a cím, azt a bíróságon 

be kell jelenteni.

Moyer János a közhasznúsági törvény 

által nyújtott előnyökről beszélt,majd is 

mertette az ellenőrző bizottság törvény 

szerinti jogállását, mely szerint tagjai a 

vezetőtestületi üléseken csak tanácskozá

si joggal rendelkeznek. Kitért az ado

mánygyűjtés szabályaira is. Szerinte a tör

vényt az említett kérdésekben az alapsza
bálynak még részletesebben kellene tar
talmaznia.

Dr. Tóth István választában kifejtette, 

hogy az elhangzottakat az alapszabály 

tartalmazza. A törvény további részleteit 

nem kell az alapszabályban feltüntetni. 

Az alapszabály-bizottság véleménye sze

rin t a törvény akkor is érvényes, ha min

den része nem kerül be az alapszabályba.

1999 első választmányi ülése
Az OMBKE válaszmánya 1999. február 25- 

én Budapesten, a Fő u. 68-ban tartotta 

idei első ülését. Az ülésen 22 választmá
nyi tag, négy állandó meghívott, nyolc 

bizottságvezető, két érdeklődő tagtárs, 

az OMBKE titkárságáról két fő vett részt.

Napirend

1. Az alapszabály-bizottság előterjesz

tése az alapszabály módosítására 

Előadó: dr. Tóth István bizottság 

vezető

2. A választmány 1999 . évi munka

rendje, valam int az OMBKE éves 

szintű rendezvényterve

Előadó: Kiss Csaba fő titká r

3. Tájékoztató az egyesület aktuális 

pénzügyi helyzetéről és gondjairól, 

az 1 9 9 8 /8  és az 1 9 9 8 /2 4  választ

mányi határozatok végrehajtása 

Előadó: Schmidt György ügyvezető 

igazgató

4. A 86 . küldöttközgyűlés határoza

ta iból adódó feladatok összefogla

lása

Előadó: dr. Tardy Pál elnök

5. Jelentés a legutóbbi választmányi 

ülés óta végzett operatív ügyveze

tőségi tevékenységről és a határo 

zatok végrehajtásáról.

Előadó: Kiss Csaba fő titká r

6. A lapjaink hosszútávú finanszíro 

zásának rendezésével kapcsolatban 

létrehozott ad hoc bizottság záró- 

je lentése.

Előadó: Kovacsics Árpád bizottság 

vezető

7. Egyéb tájékoztatók

Az ülést dr. Tardy Pál elnök nyitotta meg. 

Megállapította a határozatképességet, 
majd ismertette a napirendet. A kiegé

szített napirendet a választmány egy

hangúlag elfogadta.

1.

Az elnök vázolta a közhasznúság elő

nyeit, az alapszabály módosításainak 

szükségességét, a Fővárosi Bíróság állás- 

foglalását, valamint köszönetét fejezte 

ki az e.b. vezetőjének munkájáért.

A napirend keretében dr. Tóth István 

aláhúzta a bíróság elvárásainak való 

megfelelés fontosságát. A választmány 

részére a tervezet elfogadását javasolta. 

Elkészült a befektetési szabályzat is, 

melynek elfogadását is fontosnak ítélte. 

Dr. Gagyi Pálffy András kiegészítésként 

elmondta, hogy a korábbiakban tervezett 

OMBKE alapítványnak így már nincs je 
lentősége. Elhangzott, hogy a vezető 

tisztségviselőknek nyilatkozatot kell ki

tölteniük, hogy 20 főre ju t  egy küldött, 

hogy a tiszteleti és pártoló tagok kérdé

126 Egyesületi Hírmondó

A válaszok megadása után dr. Tardy Pál 

szavazásra tette fel az új alapszabály elfo

gadását. A jelenlevők ellenszavazat és 

tartózkodás nélkül egyhangúlag elfogad

ták az alapszabály szövegét.

Az elnök ezután szavazást kért az 

alapszabályhoz mellékelt befektetési sza

bályzat elfogadására. A jelenlévők ellen- 

szavazat és tartózkodás nélkül, egyhan

gúlag elfogadták az OMBKE befektetési 

szabályzatát.
Kiss Csaba főtitkár köszönetét mondott 

a nagy számban megjelent küldötteknek 

és egyesületi tagoknak. „Felelős magatar

tással elfogadtunk egy nagyon fontos 

szabályzatot. Mindenki tudja, hogy a ko

rábbi alapszabály vitája milyen hosszú 

volt, de ha szükség van, lehet egységet 

felmutatni az egyesületen belül."

A közgyűlést az elnök zárta be.

sét belső szabályzatban rögzítjük, hogy 

az egyetemi osztály szakosztályként mű

ködik továbbra is.
1 9 9 9 /1 . választmányi határozat

A választmány az OMBKE alapsza

bály-bizottsága á lta l a közhasznúsági 

előírások te ljes ítése érdekében java 

solt alapszabály-változtatásokat a be

fek te tés i szabályzattal együtt e lfo 

gadja.

Egyhangúlag elfogadva.

Ezután ez első napirendi pont kereté

ben az OMBKE gazdasági, aláírási és utal

ványozási, valamint belső ellenőrzési te 

vékenysége szabályzatainak megtárgya

lása következett. Csaszlava Jenő fölveté 

seire adott válaszok: a. az e.b. beszámo

lási kötelezettséggel a küldöttközgyűlés

nek tartozik, ezt megelőzően írásban kö

teles tájékoztatni a választmányt, b. Az 

aláírási jognál mindenütt a cégszerű szó- 

használat alkalmazása indokolt. Jogos

nak íté lte te tt, hogy egyedi meghatalma

zást az elnök és a főtitkár adhat.

1 9 9 9 /2 . választmányi határozat

A választmány az OMBKE gazdasági, 

aláírási és utalványozási, valamint 
belső ellenőrzési tevékenységi sza

bályzatait az 1 9 9 9 /1 . ülés jegyző 

könyvében m egjelölt módosításokkal 

elfogadja.

Egyhangúlag elfogadva.



Az érembizottsági szabályzat a követ

kező ülésen kerül megtárgyalásra. A mű
ködési szabályzatokra vonatkozóan a vá

lasztmány elfogadta dr. Tóth István ja 

vaslatát, amely szerint azokat az alap

szabály bírói elfogadása után célszerű 

csak véglegesíteni.

2.
A választmány ülésrendje és 

munka terve -  az írásos elő terjesztés 

alapján:

1999/2. Április 22. Dunaújváros

1. A vaskohászati szakosztály véleménye 

az OMBKE feladatairól és gondjairól.

2. Az 1998. évi mérlegbeszámoló és az 

1999. évi költségvetés beterjesztése, 

tájékoztató az egyesület aktuális 

pénzügyi helyzetéről

3. Beszámoló a kiemelt nagyrendezvé

nyek előkészítéséről

4. Javaslattétel az ügyvezető igazgató 

személyére

5. Jelentés az operatív ügyvezetőségi 

tevékenységről és a választmányi ha

tározatok végrehajtásáról

6. A választmányi tagok által korábban 

fölvetett és az illetékes választmányi 

bizottság által véleményezett javasla

tok beterjesztése

Első félévi választmányi ügyvezetőségi 

ülés. Május 13. Budapest

1999/3. Június 10. înota

1. A fémkohászati szakosztály véleménye 

az OMBKE feladatairól és gondjairól

2. Szaklapjaink kiadására vonatkozó elő
terjesztés

3. Kitüntetési javaslatok a 88. küldött- 

közgyűlésre

4. Tájékoztató a nagyrendezvények elő

készítéséről, az egyesület aktuális 
pénzügyi helyzetéről és a kettős hely

szín kihasználásáról

5. Jelentés az operatív ügyvezetőségi 

tevékenységről és a választmányi ha

tározatok végrehajtásáról

6. A választmányi tagok által korábban 
fölvetett és az illetékes választmányi 

bizottság által véleményezett javasla

tok beterjesztése

Második félévi választmányi ügyvezetősé

gi ülés. Szeptember 23., Székesfehérvár

1999/4. Október 20. Tihany

1. A kőolaj-, földgáz- és vízbányászati

szakosztály véleménye az OMBKE fe l

adatairól és gondjairól

2. Beszámoló a 88. küldöttközgyűlés 

Írásos anyagainak előkészítéséről, a 

közgyűlési programjavaslat, tematika 

és határozattervezet megvitatása.

3. Tájékoztató a november 30 -  decem

ber 1. közötti OMBKE konferencia 
szervezésének helyzetéről

4. Az állandó választmányi bizottságok 

jelentéseinek megvitatása

5. Jelentés az operatív ügyvezetőség te 

vékenységéről és a választmányi ha

tározatok végrehajtásáról

6. Tájékoztató szaklapjaink helyzetéről 

és együttműködésünkről a pártoló ta 

gokkal

1999/5. Decemberi. Miskolc

1. Az 1999. év egyesületi értékelése

2. A ciklus eddigi tapasztalatai alapján 

a 2000. év feladatainak megvitatása

3. A választmányi tagok és a bizottság

vezetők észrevételeinek, javaslatai

nak megvitatása

4. Évzáró

A rendezvényterv pontosítása után dr. 

Gagyi Pállfy András kérte, hogy az el

lenőrző bizottság a mérleget március 31- 

ig kapja meg. Ezt Schmidt György ügyve

zető igazgató el is vállalta. Az elnök tá 

jékoztatót adott a február 19-21-i erdé

lyi konferenciáról, amelyen egyesületünk 

magas szinten képviseltette magát. 

1 9 9 9 /3 . választmányi határozat 

A választmány az 1999. évi munka

rendet, valam int az OMBKE éves szintű' 

rendezvénytervét az 1 9 9 9 /1 . ülés 
jegyzőkönyvében rögzített három idő 

pontmódosítással jóváhagyja. A pon

tos íto tt rendezvénytervet a jegyző 

könyvvel együtt kell kiküldeni. 

Egyhangúlag elfogadva.

3.

Schmidt György a pénzügyi helyzettel 

kapcsolatban elmondta, hogy a korábbi

nál is nagyobb gond az év eleji pénz

hiány, ezért szükséges, hogy a jogi tag
díjakat haladéktalanul leszámlázzuk. A 
Bányászat pillanatnyi finanszírozását az 

öntészeti szakosztály elnökének hozzájá

rulásával, a szakosztály számláján lévő 

pénzből oldottuk meg. A kapott kölcsönt 

természetesen korrekten vissza kell fizet
ni. A választmány a pénzügyi beszámolót 
tudomásul vette.

Az 1998/8. és 1998/24. sz. választmá

nyi határozatok végrehajtásáról szóló je 

lentést áttekinthetőbb formában az ápri

lisi ülésre el kell készíteni.

A témakörhöz hozzászólva Kiss Csaba 

elmondta, hogy szigorú keretgazdálko

dást vezet be az egyesület, a kereteket 

havi szinten is be kell tartani. Ettől az 
intézkedéstől az 1998. évihez képest 

10%-os költségcsökkenést várnak, mi

közben az árak hasonló mértékben nö

vekszenek ebben az évben is.

4.

Egyesületünk elnöke ismertette a 86. 

küldöttközgyűlésen hozott határozatok 

végrehajtásának helyzetét: A támogatási 

rendszer megújítása folyamatban van. 

Feltétlenül szükséges a pártoló tagérte

kezlet összehívása. A központi működési 

költségek csökkentésén dolgozik az ügy

vezetés, ennek megfelelő kezelése már 

megkezdődött. A szaklapokkal való ki

emelt foglalkozás szintén ténykérdés, a 

mai ülésnek is fontos témája. A klub 

hasznosításának javítása folyamatban 

van, már tö rtént oktatási célú bérbeadás 

is. A tagdíjra vonatkozóan ma dönt a vá

lasztmány. Nemeskürty István kormány- 

biztosnak megírtuk a millenniummal 

kapcsolatos elképzeléseinket. A kárpátal

ja i árvízkárosultak megsegítése még fo 

lyamatban van. A kilencedik határozat 

szellemének megfelelően már volt ren

dezvénye az egyetemi osztálynak, és a 

dunaújvárosi helyi szervezetnek. A tize 

dik határozat megvalósításában a bányá

szati szakosztály lépett. A tagnyilvántar
tások karbantartása folyik. A témakörhöz 

Kovács Lóránt és Kiss Csaba szólt hozzá. 

A választmány a tájékoztatót elfogadta.

5.

A főtitkár írásos jelentése beszámolt ar
ról az operatív ügyvezetőségi munkáról, 

melyet az alapszabály módosítása, és 

ehhez a rendkívüli közgyűlés összehívá

sa érdekében végeztek. Megkezdődött -  

dr. Kapolyi László felajánlása nyomán -  
a november 30-december 1. között sor- 
rakerülő konferencia megszervezése. 

Ugyancsak folyik a környezetvédelmi 

konferencia megszervezése. Egyesüle

tünk vezetői szakmáink legfontosabb ak

tuális gondjait vetették fel a december 
15-i gazdasági minisztériumi találkozón, 
látogatást tettek a MAL Rt. vezetőinél,
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részt vettek a dunaújvárosi szervezet 

taggyűlésén, valamint számos érzáró/év- 

nyitó egyesületi rendezvényen.

Az 1999. évi tagdíjra vonatkozó javas

lat vitájában dr. Pataki A ttila  egyetértett 

a javasolt emeléssel, só't nagyobb össze

get is indokoltnak tartana. Gagyi Pállfy

András javasolta: határozat írja elő, hogy 

az emelés révén befolyt többletbevételt 

csak a lapokra lehet fordítani.

1 9 9 9 /4 . választmányi határozat 

A választmány az 1999. évi tagdíjat 

1999. január 1 -tő l az 1 9 9 8 /4 . számú 

határozat elveinek megtartásával -

szakmai lapjaink finanszírozási gondja

inak csökkentése céljából -  aktív ta 

gok esetében 3600  Ft/év, 70 év alatti 

nyugalomba vonult tagok esetében és 

a tagok egyesületünkbe fe lve tt család

tagjaira vonatkozóan 1800 Ft/év, önál

ló keresettel nem rendelkező diákok és

Az 0MBKE 1999. évi rendezvényei és programjai

Megnevezés Időpont Rendező Helyszín

Kohász szakmai napok (konf.) március 18. ME -  egy.oszt. Miskolc

105 éves a Jó szerencsét köszöntés április bány.szakoszt. Várpalota

Pártolótag-értekezlet április 0MBKE Bp. Múzeum krt. 3.

1999/2. választmányi ülés április 22. 0MBKE Dunaferr

Selmeci diáknapok, nemz. diáktalálkozó április 22-24. ME -  egy.oszt. Miskolc

XXXCIII. Bányamérő továbbképző április 28-30. bány. szakoszt. Balatonfüred

Bányahatósági konferencia május 27-28. bány.szakoszt. Tapolca -  Balatongyörök

I. félévi választmányi ügyvez. ülés május 13. 0MBKE Bp. Múzeum krt. 3.

Kohászati másod- és harmadtermék- május 20. vaskoh. szakoszt. társrend. Siófok

Történész-régész-metallurgus konf. május 28-29. vaskoh. szakoszt. társrend. Somogyfajsz

Bányász-kohász találkozó 

(szervezett részvétel)

május 28-30. 0MBKE Pöllau, Ausztria

GIFA öntészeti szakkiállítás 

(szervezett részvétel)
június 9-15. önt.szakoszt. Düsseldorf

1999/3. választmányi ülés június 10. 0MBKE înota

XXXIII, bányagépész és bányavill. konf. szept. 9-10. bány. szakoszt. társrend. Siófok

Selmeci szalamander 

(szervezett részvétel)

szeptember 0MBKE Selmecbánya

A Bányamérnöki Kar kutatási 

eredményei konferencia

szept. 9. ME -  egy.oszt. Miskolc

Anyag- és energiatakarékosság konf. szept. 9-11. vaskoh. szakoszt. társrend. Siófok

A Kohómérnöki Kar jubileumi konf. szept. 9-10. ME -  egy.oszt. Miskolc

15. magyar öntőnapok; 

12. fémöntészeti napok

szept. 23-25. önt. szakoszt. Székesfehérvár

II . félévi választmányi ügyvez. ülés szept. 23. 0MBKE Székesfehérvár

Változó gazd. szerk. megvédendő 

tört. források nemz. konferencia

szept. 22-28. ME-0MBKE Miskolc

Bányászati és kohászati környezet- 

védelmi konferencia

október 4-6. 0MBKE Balatonfüred

2. anyagtudományi konferencia okt. 10-13. vaskoh. szakoszt. társrend. Balatonfüred

Kőolaj vándorgyűlés okt. 18-20. kőolaj szakoszt. Tihany

1999/4. választmányi ülés október 20. 0MBKE Tihany

88. küldöttközgyűlés november 20. 0MBKE Tapolca

A magyar bányászat és kohászat 20. 

századi értékei konferencia

nov. 30-dec.l. 0MBKE Miskolc

1999/5. választmányi ülés december 1. 0MBKE Miskolc

Tiszteleti tagok és nyugdíjas tagjaink 

találkozója

december 6. 0MBKE Bp. Múzeum krt. 3.
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70 év fe le tti tagok esetében 0 -1 8 0 0  
Ft/év összegben állapítja meg. A 2000. 

évi tagdíjemelésró'l az 1999. évi utolsó 

választmányi ülés köteles dönteni.

Egyhangúlag elfogadva.

Az SZJA 1%-ára vonatkozó javaslattal 
kapcsolatban vita nem volt, a választ

mány a következő' határozatot hozta:
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Tekintettel arra, hogy egyesületünk 

működőképességének fenntartása egy

re nehezebb, létfontosságú, hogy m i

nél többen ajánlják fe l az SZJA 1% -át 

egyesületünknek. A választmány köte 

lezi az ügyvezetést, szervezze meg, 

hogy a konkrét felhasználási célokat 

tartalmazó, megfelelö'en figyelem felh í

vó szórólapjaink helyi szervezeteink 
révén tagjainkhoz már 2000. január 

végéig eljussanak. Emellett a felhívást 

a következő' évi első lapszámokban is 

közzé kell tenni.

Egyhangúlag elfogadva.

6.

Az ad hoc bizottság jelentésének főbb 

megállapításai

1. A bizottság szándéka ellenére sem 

tud olyan összehasonlítást adni, mely a 

lapok kiadásával kapcsolatban az elmúlt 

időszakban felmerült változatok (terje 

delem csökkentése, lapösszevonások, kö

zös nyomda, közös kiadó, hírlevél stb.) 

költségkihatásait kellő megbízhatóság

gal mutatná be. Olyan részletes informá
ciók és alapadatok ugyanis nem álltak a 
bizottság tagjainak rendelkezésére, me

lyek egy ilyen összehasonlító értékelés

hez elengedhetetlenek. A rendelkezésre 

álló információk alapján a bizottság né

hány meghatározó kérdésben megalapo
zott véleményt tudott kialakítani, melyet 
a választmány figyelmébe ajánl.

2. A bizottság tagjai véleményük ki

alakításánál figyelembe vették az 1999. 

évre vonatkozó fő számokat is:

Koh. Bány. Kó'.-Fg.

Példányszám (db) 

1850 2060 1700

Éves kiadványszám (db)

11 6 12

Éves oldalszám (db)
552 576 384

1 oldal leütésszáma (db)

5280 4480 6000

Koh. Bány. Kó'.-Fg.

Összes leütés száma (M db) 

2,91 2,58 2,30

Éves költség (M Ft)

9,7 7,9 12,2

Egy leütésre ju tó  ktsg (Ft/db) 

3,32 3,06 5,28

(Megjegyzés: a Kohászat tényleges 

adatai: éves oldalszám 508, 1 oldal le

ütésszáma 6800, éves költség 8,4 MFt)

3. A lapok összevonása nem indokolt, 
és ezen kérdés vizsgálata nem időszerű a 

következők miatt:

-  A Kohászat önálló megjelentetésé

nek finanszírozását a kohászati vállala

tok felvállalták az eddigi szerkesztési el
vek megtartása mellett. Lapösszevonás 

esetén az egyesület elveszítené a fe l

a jánlott támogatást.

-  A lapkiadásban érintett szakosztály 

jelenleg is vizsgálja a Kőolaj-Földgáz jö 

vőbeni kiadásával kapcsolatosan szóba 
jöhető változatokat.

4. A bizottság nem javasolja egy kü

lön egyesületi hírmondó megjelenteté

sét.

Jelenleg a lapokban megjelent közle

ményeknek kb 10%-a teszi ki a közös ér

deklődésű egyesületi híreket, melyek 

döntően a közgyűlés anyagát és a vá

lasztmányi határozatokat tartalmazzák.

A lapok terjedelmének 10%-os csök

kentése nem eredményezne olyan költ
ségmegtakarítást, melyből bármilyen 
egyszerű kivitel és csökkentett minőségű 

papír esetén egy közös új lapot (egyesü

leti hírmondó) lehetne finanszírozni 

ugyanilyen terjedelemben.

A hírmondó ellen szól az a tradíció is, 
hogy az egyesületi közgyűlés anyaga és a 
választmány hírei mindig a szakmai la

pokban jelentek meg, megőrizve az utó

kornak az egyesület 106 éves történetét.

5. A bizottság véleménye szerint a la

pokat az alapszabályban foglaltaknak 
megfelelően a tagok automatikusan kap
ják meg külön előfizetési díj nélkül. A 

külön előfizetési díj kérdését le kell ven

ni a napirendről. A külön előfizetési díj 

egyértelműen az egyesületi lapok meg

szűnéséhez és az egyesület gyors fe l
bomlásához vezetne.

6. A bizottság véleménye szerint az 

egyesület egyik legfőbb tevékenysége és 

célja a lapkiadás, melynek pénzügyi fe l

té te le it az egyesületi gazdálkodásnak 
kell biztosítania. A lapok ún. ráfizetése 

az egyesület teljes költségvetéséből kira

gadott misztifikáció. A bizottság ezért az 

egész egyesület gazdálkodási koncepció

jának átgondolását és az egyesület tár 

sadalmi jellegéhez igazítását javasolja.
Nem tartható tovább az a gyakorlat, 

hogy a lapok finanszírozási forrása kizá

rólag a lapkiadás vállalkozási számlájára 

befizetett címzett laptámogatás, a hirde

tés és az előfizetés legyen. Az egyesület 
alaptevékenységének támogatására a 
központi számlára beérkező összegek is 

olyan bevételek, melyek a választmány 

döntésétől függő mértékben a lapokra 

felhasználható forrást képezhetnek. (Ezt 

sem az alapszabály, sem az ügyrend nem 
tiltja .)

Tehát a választmánynak az éves költ

ségvetés jóváhagyása során -  az ügy

rendnek megfelelően -  döntenie kellene 

a lapok éves terjedelméről, és ennek 

megjelentetéséhez felhasználható költ

ségkeretekről, szem előtt tartva, hogy a 
lapokra előirányzott költségek prioritást 

kell képezzenek.

Az egyes lapokra fordítandó összes 

egyesületi költség meghatározásakor két 

alapvető szempontot kell figyelembe 
venni: az egyes szakosztályok létszámát 

és a szakosztályok által szervezett tá 

mogatások összegét, de nem lehet elte

kinteni az egyes szakosztályok között 

szolidaritástól sem, mivel az egyes szak

területek anyagi támogatottsága is idő 
ről időre változhat.

7. Felülvizsgálatra szorul a működési 

szabályzatnak a lapok megjelentetésével 

kapcsolatos része. Egyértelműen rögzíte

ni kell a lapok megjelentetésével és f i 

nanszírozásával kapcsolatos kérdésekben 
a jog- és felelősségi köröket, valamint a 

legfontosabb eljárási módokat.

8. A lapmegjelentetés költségeinek 

csökkentése érdekében felül kell vizsgál

ni és módosítani kell a kiadói szerződé
seket, melynek során biztosítani kell, 
hogy a költségekbe ne legyen beépítve 

olyan szellemi tevékenység, melyet az 

egyesület tagjai (pl. szerkesztők) végez

nek, és melyek kisebb költségvonzattal 

az egyesület közhasznú tevékenysége
ként a központi költségek terhére ol
csóbban elszámolhatók.

9. A bizottság javasolja, hogy a fő t it 

kár a felelős szerkesztők által elszá-
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molható költségekre határozzon meg ke

reteket.

Hozzászólások: Dr. Gagyi Pálffy And

rás: külön kell választani a vállalkozási 

és nem vállalkozási tevékenységet. Haj

nal János: mind ez ideig ez a leghasz

nálhatóbb anyag a témakörben. A Ko

hászati Lapok 9,7 MFt helyett 8,4 MFt 

költségű. Pantó Dénes: jók a fölvetések, 

de a BKL helyzetén ez nem segít. Tényle

gesen foglalkoztak a lapösszevonással, 

de az nem jelentene költségcsökkenést. 

Dr Lengyel Károly: ők megtették az intéz 

kedéseket, kérik, hogy a bányászat is 

számoljon be hasonlóról. Ősz Árpád: a 

Kőolaj lap megújításáról ma döntenek. A 
költség nem 12,2, hanem 8 MFt lehet 

csak. 900 lesz a példányszámuk. Kovács 

Lóránd: megtette a Bányászat, amit 

megtehetett, kb. 1,5-2 MFt megtakarí

tást értek el éves szinten. 6 lapszám van, 

120 helyett 96 oldallal. A mélyműveléses 
bányászat rohamos visszafejlesztése rá

nyomja bélyegét ügyünkre. 1998-ban 

mindenkit felkerestek, a támogatás még

is erős ütemben csökken. Javasolja az ad 

hoc bizottság három konkrét felvetésé
nek elfogadását. Pilissy Lajos: 5800 az 
összpéldányszám, holott csak 4500 ta 

gunk van.

Dr. Tardy Pál összefoglalója: Egyesüle

ti hírmondó nem lesz. A választmány ezt

egy ellenvéleménnyel elfogadta. Külön 

előfizetési díj ne legyen. Egyhangúlag el

fogadva. Javasolta, hogy az egyes lapok 

kiadási költségtervét a lapok főszerkesz

tő i és szakosztályvezetőségei közösen 

alakítsák ki, és terjesszék a választmány 

elé elfogadásra. A szakosztályvezetés 

dönti el, hogy hány számot ad ki.
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A választmány kötelezi szaklapjaink 

felelős szerkesztőit és az illetékes  

szakosztályok vezetését, hogy az 

1999. évi konkrét lapkiadási költség- 

vetési terveket közös kialakítással, az 

ad hoc bizottsági jelentés figyelem be 

vételével terjesszék be az OMBKE vá

lasztmányához. E tárgyszerű anyagok

nak legkésőbb 1999. április 10-ig  be 

kell érkezniük ahhoz, hogy azokat a 

választmány április 22 -i ülése tárgyal

ni tudja, majd pedig az elfogadott 

munkarend keretében a június 10-i 

ülés 2. napirendi pontjaként érdem 

ben megtörténhessék a lapok kiadási 

gondkörét összegző és a lehetséges, 

hosszabb távú megoldást választmányi 

megvitatásra és döntésre bocsátó ügy

vezetőségi előterjesztés.

Két tartózkodással elfogadva.

A választmány az ad hoc bizottság je 

lentését ezzel gyakorlatilag elfogadta, 

de konkrét határozatot csak a fenti té 

Az öntészeti szakosztály 1998. évi
Az öntészeti szakosztály évzáró vezető

ségi ülésére 1998. december 10-én került 
sor Csepelen, a Fémalk Kft. tanácstermé
ben.

A vezetőség tagjait, a pártoló tagvál

lalatok képviselőit és a meghívottakat 

dr. Ládái Balázs titkár üdvözölte, aki 

egyben köszönetét mondott dr. Sándor 

József ügyvezető igazgatónak is a meg

hívásért és vendéglátásért. Az ügyveze

tőség beszámolóját dr. Lengyel Károly, a 

szakosztály elnöke ismertette a megje

lentekkel.

Bevezetőjében elmondta, hogy az 
utóbbi időszakban, nem kis megrendü
lést okozó válság után, stabilizálódni 

látszik a hazai öntödék helyzete. Új vál

lalkozások jönnek létre, több helyen fe j

lesztenek, és különösen a fémöntészet- 

ről, ezen belül is a nyomásos öntészetről

mondható el, hogy a jövő kilátásai is 

biztatóak.
Ezek reményt keltő hírek, hiszen a 

szakosztály mozgásterét, lehetőségeit 

alapvetően meghatározza az a gazdasági 

környezet, amelyben a tagokat tömörítő 

vállalkozások tevékenykednek. Ilyen kö

rülmények között a vállalkozások veze

tő i, akiken az egyesületi munka és annak 

segítése szempontjából igen sok múlik, 

szívesebben nyújtanak a szakosztály ve

zetőségének anyagi és erkölcsi támoga

tást. Az ügyvezetőség a Magyar Öntésze
ti Szövetséggel együttműködve igyekszik 
ezt kiaknázni, s a szakembereknek, egye

sületi tagoknak értelmes, hasznos szak

mai programokat törekszik szervezni.

Talán ennek is köszönhető, hogy 

hosszú évek után először gyarapodott a 

helyi szervezetek száma az Alföldi Kohá-
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mában hozott. A jelentés lesz az alapja a 

június 10-i ülés 2. napirendi pontjában 

előterjesztendő ügyvezetőségi javaslat

nak, azonban a választmány addig is ál

lást foglalt abban, hogy a közhasznúság 

figyelembe vételével a vállalati befizeté

si számlázási rendszert célszerűen át kell 

alakítani, a kiadói szerződések felülvizs

gálata szükséges, valamint egyértelműen 

bevezetendő, hogy a főtitkár a felelős 
szerkesztők által elszámolható költsé

gekre kereteket határozzon meg.

7.

Az elnök kiemelte a rendkívüli küldött- 
gyűlés fontosságát, amelynek csak 
egyetlen -  a közhasznúsággal kapcsola

tos alapszabálymódosítás -  napirendi 

pontja lesz. A választmány egyhangú ál- 

lástfoglalása szerint egyéb témákra ezút

ta l ne kerüljön sor, más témájú fölvetés
re, hozzászólásra ne legyen mód. A vá

lasztmány felhatalmazta az egyesület el

nökét, hogy ezt a rendkívüli küldöttgyű

lésen be is jelentse.

Kovács Lóránd -  Ősz Árpád kérdésére 

válaszolva -  elmondta, hogy a dr. Kapo- 
lyi László felajánlása nyomán kiírt pályá
zati felhívást a lapok főszerkesztői meg

kapták, a tagság a lapokból fog értesülni 

a pályázatról.

Összeállította: Fauszt Anna

tevékenysége
szati és Gépipari Rt.-re épülő orosházi 

helyi szervezettel.
Beszámolóját az 1998. szeptember 12- 

18. között Budapesten ta rto tt 63. önté

szeti világkongresszus eseményeinek és 

eredményeinek ismertetésével folytatta. 

A kongresszusról 1998. 11-12. számunk

ban részletesen beszámoltunk. Ezen a 

helyen annyit azonban feltétlenül ki kell 

hangsúlyozni, visszaemlékezve a szerve

zőbizottság megalakulásával és megbízá

sával kapcsolatos bonyodalmakra, hogy a 

kongresszus 61512 eFt-os bevétel mel

le tt 8 404 eFt-os nyereséggel zárult. Ez 
az eredmény biztosítja a BKL Kohászat 

öntészet rovatának megjelentetését, a 

helyi szervezetek és szakcsoportok támo

gatását, az Öntészeti zsebkönyv megje

lentetését, a kongresszus szervezésében 
is közreműködő fiatalok kiemelt támoga-



tását, a valétabizottsági és a sok egyesü

leti rendezvénynek is helyet adó Öntödei 

Múzeum támogatását.

A továbbiakban az 1998. október 1-3. 

között Sárospatakon rendezett XI. fém- 
öntészeti napok eseményeit ismertette. 
A rendezvényről 1999. évi 2. számunk

ban ugyancsak részletesen beszámol

tunk. Ez a szakmai konferencia is szép si

kerrel zárult.

Május 14-én a TP Technoplus Kft.-vel 
közösen Műszaki-technológiai fejlesztés 
a fémöntészetben címmel műszaki anké- 

to t tartottunk Inotán, ahol a Hüttenes- 

Albertus cég vezető' munkatársainak elő

adásai mellett a szép számú résztvevő 

megtekinthette az akkor néhány hete 
avatott MAL-MWK alumínium-kokillaön- 
tödét is.

Június 5-én a mosonmagyaróvári helyi 

szervezet ta rto tt tudományos szakmai 

napot, ahol az érdekes előadások mellett 

lehetőség nyílt a Dunakiliti Duzzasztómű 

megtekintésére is.
A szakmai programok mellett az ügy

vezetőség szükségét érezte annak is, 

hogy a régen oly virágzó társasági élet 

újraélesztésével próbálkozzék. Ezért 

1998. február 27-én a budapesti helyi 
szervezet közreműködésével „öntőbált" 

szervezett, amelynek közel száz résztve

vője nagyon jó l szórakozott. A sikeren 

felbuzdulva 1999-ben országos öntőbál 

megrendezését tűztük ki célul.

A szakosztály közel négyszáz fős tag
ságának döntő többsége helyi szerveze

tekben tevékenykedik. Az azonos szak

mai érdeklődési körű tagtársaink három 

szakcsoportban foglakozhatnak szőkébb 

szakterületük kérdéseivel. Alapvető fon 
tosságúnak tartjuk, hogy ezek a jó l kö

rülhatárolható létszámmal bíró közössé

gek jó l működjenek, hiszen pl. a helyi 

szervezetekben szervezett programok 

nemcsak a tagoknak, hanem a vállalko

zásoknak üzleti hasznot is hozhatnak.
Ezután az elnök a helyi szervezetek és 

szakcsoportok tevékenységét ismertette 

írásbeli beszámolójuk, ill. vezetőik szó

beli tájékoztatása alapján.

A m intakészítö szakcsoport 1998- 

ban rendszeressé tette havi összejövete
leit. Ezeken többnyire kötetlen formában 

beszélgettek szakmai kérdésekről, ill. 

több ízben információs előadást és cég

bemutatót is szerveztek. Terveik között 

szerepel, hogy a szakcsoport tevékenysé

gébe vidéki kollégákat is bevonjanak és 

több szakmai előadást szervezzenek.

Az öntészettörténeti és múzeumi 
szakcsoport vezetői és tagjai a tőlük 
megszokott lelkesedéssel végezték mun

kájukat és hajtották végre a maguk elé 

tűzött feladatokat. Fogarassy Béla megír

ta a Qualital Könnyűfémöntöde, Bu- 

zánszky Albin, M. Nagy Sándor és Rácz Jó

zsef pedig a Csepel Művek I. gyárrészle
gének történetét.

Fogarassy Béla „Száz éve született 

Solti Márton, a magyar alumíniumönté- 

szet úttörője", Nyizsnyánszky Tibor „Az 

öntöttvas kályhák kiállítása Miskolcon" 

címmel írt cikket, míg Szablyár Péter az 
általa berendezett és fenntartott jósva- 

fői tájházról ír t ismertetőt.

Dr. Pilissy Lajos „Ón műtárgy- és szo

boröntés", Mikus Károlyné „Gábor Áron, 

az 1848-49-es szabadságharc kiemelkedő 

alakja", ill. „Ganz Ábrahám munkássága 
és szerepe az 1848-as forradalom ide

jén", Lengyelné Kiss Katalin „A hazai ko

hászat szerepe az 1848-49-es szabadság- 

harc hadiellátásában", végül Nyizs

nyánszky Tibor „A szabadságharc vas- és 
acélhadianyag-ellátásának gondjai, lehe

tőségei" címmel ta rto tt előadást külön

böző rendezvényeken.

Szántai Lajos, Huszics György és Fe- 

rencz István közreműködésével, a moson

magyaróvári kollégák lelkes munkájával 
készült el az az ágyúcsőmásolat, amelyet 

a Gábor Áron alapítvány kérésére Berec- 

ken, a hős ágyúöntő szülőfalujában he

lyeztek el.

Szakosztályunk legnagyobb létszámú 
és legaktívabb helyi szervezete a buda

pesti helyi szervezet. Tevékenységét 

havi rendszerességgel, munkaterv szerint 

végzi. Közös rendezvényt szerveztek az 

öntészettörténeti és múzeumi szakcso

porttal, üzemlátogatással egybekötve a 

csepeli és a székesfehérvári helyi szerve
zettel. Hangulatos kirándulás keretében, 

amelyen családtagok is részt vettek, 

meglátogatták Galambos Sándor szobor

öntő mester műhelyét. A megalakulásuk 

óta hagyománnyá vált, hogy felkérik a 
MOSZ ügyvezető főtitkárát, dr. Havasi 
Lászlót előadásra, amelyben a hazai ön- 

tészet elmúlt évi helyzetéről, termelési

adatairól ad összefoglalót. A helyi szer

vezet tagjai sokat segítettek a szakosz

tály kiemelt rendezvényeinek szervezésé

ben és lebonyolításában.

Egy évvel ezelőtt kezdte meg ismét 

működését a csepeli helyi szervezet. 
Klubszerű összejöveteleiken, melyeken 

tájékoztatót hallgattak meg pl. az öntö 

dék és a környezetvédelem kapcsolatáról 

Stokker Kálmán előadásában, vagy az 

öntészet helyzetéről és kilátásairól dr. 

Havasi László előadásában, tagságuk je 
lentős része megjelent. Sikeres volt a 
helyi szervezethez tartozó vállalatoknál 

bevezetett minőségbiztosítási rendsze

rek működésével kapcsolatos tapaszta

latcsere is.

Több év után újra hírt adott magáról a 
diósgyőri helyi szervezet. Tagjai tevé

kenyen közreműködtek az öntöde fejlesz

tési elképzeléseinek a kidolgozásában 

csakúgy, m int Miskolc néhány emlékmű

vének a restaurálásában. Más szakosztá

lyokhoz tartozó helyi szervezetekkel 
együtt emlékeztek meg a diósgyőri kohá

szatban jelentős szerepet játszó Técsey 

Ferenc születésének 160. évfordulójáról.

A 63. öntészeti világkongresszus és a 

XI. fémöntészeti napok eredménye, a be
fizetett egyéni és pártolótagsági díj, 
több elnyert pályázatra kapott összeg 

eredményezte azt, hogy hosszú évek 

után a helyi szervezetek jelentősebb tá 

mogatásban részesüljenek és még meg

felelő összeg maradjon az elkövetkezen
dő egy-két év terveinek megvalósítására.

E tervek között szerepel a BKL Kohá

szaton belül az öntészet rovat megjelen

tetése is. Egyetértünk az új szerkesztőbi

zottság elképzeléseivel és mindenben tá 
mogatjuk törekvéseiket.

A beszámolót több hozzászóló kiegé

szítése után a jelenlevők elfogadták.

Ezt követően jutalmazásra került sor. 

A jutalmazottak között a szakosztály el

nöke meleg szavakkal köszönte meg Ko

vács Lászlónak, a BKL Kohászat öntészet 
rovata vezetőjének 25 éves áldozatos, 

önzetlen, a szakmai társadalmat szolgáló 

szerkesztői tevékenységét. Sándor Balázs 

és Szabó Richárd jutalm át az Öntödei Mú

zeumnak ajánlotta fel.
A résztvevők a vezetőségi ülés után 

ebéden és rövid üzemlátogatáson vettek 

részt. Ä  Lengyel Károly
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A TSZT plenáris ülése és klubelőadása
A tiszteleti tagok és szeniorok tanácsa 

(TSZT) a budapesti Múzeum körúti egye

sületi klubban január 25-én délután két

lépcsős rendezvényt tartott.

Az első 14 órakor kezdődött a TSZT 

plenáris ülésével, melyre az egyesület 

ügyvezetősége és az összes tiszteleti tag 
meghívást kapott. Az ülés tárgyai:

-  a TSZT operatív bizottsága (TSZT OB) 

által összeállított javaslatok megvita

tása, esetleges kiegészítése;

-  az egyesületi ügyvezetőség elvárásai
nak meghallgatása;

-  a TSZT OB klubprogramjának ismerteté

se.

Az ülés meghívójával együtt a tisztele 

ti tagok és a szeniorképviselők megkap

ták a TSZT OB javaslatait, melyek össze
foglalóan az alábbiakra terjedtek ki:

• A Múzeum körúti o tthont hatéko

nyan működtetni kell addig is, míg nem 

születhet végső döntés a Fő utcai és a 

Múzeum körúti OMBKE-helyiségek végle

ges szerepéről.
• Mielőbb választmányi határozatot

kell hozni könyvtárunk egyesületi lapállo

mányának a csepeli ideiglenes tárolóhely

ről az új otthonba való költöztetésére, 

hogy az a tagság számára hozzáférhető 

legyen.

•  Pénzbevétel céljából megengedhető 

a klub szabad kapacitására az eseti bér
bevétel lehetőségének meghirdetése, 

óvatos és szigorú korlátokkal.

• A budapesti helyi szervezetek az ed

diginél többször szervezzenek kis rendez

vényeket az egyesület klubjában.
•  A valóságban is létre kell hozni a 

csak elvben létező okmánytárat, s meg 

kell alkotni a könyvtári és okmánytári 

szabályzatot.

•  Szervezetten kell gondoskodni ki

emelkedő nagyjaink rendezett nyughe
lyéről.

Az ülést dr. Pilissy Lajos, a TSZT OB el

nöke nyitotta meg. Üdvözlő szavai kere

tében külön is köszöntötte a megjelentek 

között egyesületünk legidősebb tagját, a 

93. életévében lévő Koschatzky László 
oki. bányámérnök tiszteleti tagot, a Pro

Urbe Sopron kitüntetést kapott Molnár 

László tiszteleti tagot, valamint elnökün

ket abból az alkalomból is, hogy az 

MTESZ-nek az EU-kapcsolatokért felelős 

alelnökévé választották. Ezután bemutat

ta Zólomy Miklós oki. bányamérnököt, aki 

egyelőre három hónapra szerződéses 

megbízást kapott az ügyvezetőségtől a 

Múzeum körúti klub gondnoki és rendez

vénykoordinátori teendőinek ellátására.

Elsőként dr. Tardy Pál örömmel üdvö

zölte a TSZT OB javaslatait, majd felsorol
ta azokat az újabb, időszerű feladatokat, 

melyekbe a TSZT bekapcsolódhat. A to 

vábbiakban a februári rendkívüli alapsza

bály-módosító küldöttközgyűlés összehí

vását indokolta, és kérte a tiszteleti ta 

gok minél nagyobb számú részvételét.
A hozzászólások sorában dr. Dobos 

György, dr. Tamássy István, Laár Tibor, dr. 

Nándori Gyula, Kassai Lajos, Török Frigyes, 

dr. Szőke László, dr. Faller Gusztáv és 

Csath Béla fe jte tte ki véleményét.
Dr. Tardy Pál -  hasznosnak minősítve a 

felvetett gondolatokat -  határozott állás- 
foglalást kért a Miskolci Egyetem Kohó

mérnöki Karának elnevezését illetően. A 

jelenlévők túlnyomó többséggel a Kohó

mérnöki Kar eddigi nevének változatlanul 
hagyása mellett tették le szavazatukat.

A TSZT induló társadalmi programként 

jónak ítélte a meghívóhoz mellékelt, ez- 

évi TSZT-rendezvények tervezetét, mely

ből a már véglegesnek ítélhető I. félévi

ekre a rendezvényprogram leközlésével 

hívjuk fel tagtársaink, és különösen bu
dapesti szeniorjaink figyelmét.

A TSZT közel kétórás ülését követte -  

ez évi első klubrendezvényként -  dr. Tóth 

Miklós oki. bányamérnök, tiszteleti tag 

vitaindító előadása A megújítható és meg 
nem újítható természeti erőforrások közös 

és eltérő sajátosságairól, a globalizálódás 

valószínűségéről címmel.

A mintegy 20 perces felolvasás első 

hallásra nehezen emészthetőnek tűnt, a 

tömör, súlyos gazdasági elvek felsorakoz
tatásával, de amikor az előadó jó l érthe

tő, gyakorlati bányászati-kohászati pél

dákkal, kötetlen stílusban támasztotta 

alá a közgazdasági megállapításokat, 

megindult a vita, melyben a 25 fős hall
gatóságból kb. 5-6 résztvevő fejtette ki 
véleményét. vb Kárpáty Lóránt

A TSZT 0B 1999. 1. félévi klubrendezvényei

Március 29, 15 óra. Universitás hajdan és ma.
A v itá t vezeti: dr. Böhm József oki. bányamérnök, az egyetemi osztály elnöke. 

Hely: Múzeum körúti OMBKE-klub

Április  26, 15 óra. Magyarország a harmadik évezred elején.

Dr. Kopátsy Sándor oki. közgazda, egyetemi tanár előadása vitával.

Hely: Múzeum körúti OMBKE-klub.

Május 31, 15 óra. Egy nyugdíjas tagtársunk kedvenc időtöltése: a festészet. 

Lantos István oki. kohómérnök előadása képbemutatóval.

Hely: Múzeum körúti OMBKE-klub.

Június 29. A zalaegerszegi Olajbányászati Múzeum bemutatása Tóth János oki. 

gépészmérnök múzeumigazgató vezetésével. Találkozó a helyi OMBKE-szervezet 
vezetőivel és szeniorjaival, majd a Göcseji Múzeum megtekintése.

Utazás vonattal (a nyugdíjasok utazási kedvezményének igénybevételével). In 

dulás a Déli pályaudvarról 6 órakor, visszaérkezés ugyanoda 21.28-kor. Önellátás.

Ősszel három előadást és egy kirándulást tervezünk, ezekről az évközepi lapszá

mokban adunk pontosított tájékoztatást.

A budapesti klubrendezvényekre meghívót takarékossági okokból csak akkor kül

dünk, ha a hely vagy az időpont eltér a tervezettől. A rendezvényekre családta

gokat is el lehet hozni. Rendezvényeinknek a budapesti szeniorok közötti pro

pagálására külön is kérjük t. olvasóinkat.

vb dr. Pilissy Lajos
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Szakismeretek
fejlesztése - új technológiák 

bevezetése

5. Nemzetközi Fémkohászati 
szakvásár és kongresszus r

Élénkülés a piacokon: új partnerek betörése a csúcstechnológiai 
termékek és eljárások piacára. A METEC 99: útmutatás, az iparág fő 

színtere és a szakismeretek központja.

Két átfogó témájú kongresszusával a METEC 99 az iparág 
kihagyhatatlan rendezvénye: az elektroacél-gyártás legújabb 

edményei, a szekunder metallurgia és a folyamatos öntés eredményei 
keltik fel 1999-ben a szakmabeliek figyelmét és érdeklődését.

•  nyersanyagok és alapanyagok gyártó és feldolgozó 

berendezései és eszközei •  nyersvasgyártó és redukciós 
berendezések és eszközök • acélgyártó berendezések és eszközök 
• nemvasfémeket előállító berendezések és eszközök • acélok és 
nemvasfémek alakító berendezései és eszközei •  kohóüzem ek és 
hengerművek mérő, vezérlő és szabályozó berendezései •  tanácsadás, 
mérnöki szolgáltatások •  szakkiadók, szakfolyóiratok • oktatás, 

továbbképzés

A METEC szakvásár a Nemzetközi Technológiai Fórum lényeges 
elemeként a GIFA 99 öntészeti, a THERMPROCESS 99 hőkezelési, 
a MINETIME 99 bányászattechnológiai és a GEOSPECTRA 99 
geotechnológiai vásárral együtt öt ipari technológiai vásár előnyeivel 
érvényesül.

METEC 99

N em zetkö zi Technológiai Fórum
GIFA 99  M ETEC 99  T H E R M  M IN E T IM E  9 9  ± S E s " S 7 t Г2  99 

PROg ^ ^
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Az SMS kohászati és hengerműi technikája

Gazdaságosabb megoldások a teljes 
kohászati és hengerműi technológia számára

r S 1

Hideghengermü/Szalaggyártás

GHH kohászati technológia

Az SMS öt területen kínál innovatív 

berendezéseket és eljárásokat az acél- 

és alumíniumipar számára. A mi meg

oldásaink új távlatokat nyitnak: pél

dául a berendezések nagy term elé 

kenysége és rugalmassága révén a 

termékek minősége javul, valamint a 

beruházási és üzemeltetési költségek 

kedvezőbbek. Megoldások, amelyek

kel vevőink nagyobb versenyképessé

get érnek el. ______

Széles abroncs hengermű Profil hengermű

Az acélipar számára teljes gyártási sort kínálunk a nyersvas és acél előállításától a rúdöntési és hengerműi technikákon á t a szalagok 
nemesítéséig. Nagy teljesítményű egységek és optim ált eljárások a modernizálás, illetve az új létesítmények számára.

Átfogó szo lgáltatások

Szolgáltatási programunk a tervezés
től a gyártáson át a szerelésig és 
üzembe helyezésig az összes mun-

Nagy értékű elemek saját előállítása a DIN 
ISO 9001 szerint tanúsítva.

kafázist átfogja. Kívánságra támo
gatást nyújtunk a finanszírozásnál 

és további mellékszolgáltatásoknál. 
Mérnöki eszközökkel, valamint 
tapasztalt projektmenedzsmenttel 
rövid szállítási határidőket tudunk 
biztosítani.

Innováció a tradíció alapján

Az SMS kohászati és hengerműi 
technikákat a jövőbe mutató inno
vációk és megalapozott know-how, 
valamint a gazdaságos megoldá
sok biztosítják. Több mint 125 éve 
működűnk közre abban, hogy 
vevőinket eredményessé tegyük.

SM S Schloem ann-Siem ag AG

P.0. Box 230229 
D-40088 Düsseldorf 
Tel. (++49-211)881-4604 
Fax (++49-211)8 81-4386 
http://www.sms-ag.de

CSP: Vékony lemezbuga öntése és hengerlés 
nagy értékű melegszalag előállítására.

@ 5M S
Leaders through technology



BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI LAPOK

ohászat
Vaskohászat

Öntészet

Fémkohászat
Jövőnk anyagai, technológiái

Egyesületi hírmondó
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Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület lapja. 

Alapította Péch Antal 1868-ban.
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T A R T A L O M F R O M  T H E  C O N T E N T

Vaskohászat

ЕЮ Szélig Árpád -  Lukácsi István

Szintetikus salak felhasználásával 

elért eredmények a Dunaferr 

Acélművek Kft.-ben

Öntészet

ЕШ  Dúl J. -  Gedeonová, Z. -  

Nándori Gy. -  Szalai Gy. -  

Pribulová, A.

A homokforma tulajdonságainak 

hatása az öntvény és a forma 

közötti határfelület mozgására az 

öntöttvas megszilárdulása közben 

I. rész

ЕШ  Győri Im re -  Recski Sándor

A magyar precíziós öntödék 

lehetőségei az Európai Unió piacán

Fémkohászat

ЕШ  Kékesi Tamás -  Török Tamás 

István -  Kabelik Gábor

Bádoghulladékok kémiai és elektro

kémiai óntalanítása

Jövőnk anyagai, 

techno lóg iá i

И Э  Sárady István -  Wiklund, G. -  

Magnusson, C. F.

C02-lézeres felületkezelés két 
fókuszpontos parabolatükörrel

Egyesületi hírmondó

Е Э  ... ugyanazt, de másképpen ... 

Exkluzív interjú Kiss Csabával, 
az OMBKE főtitkárával

Öntészet rovatunkat az 1950-ben 

ind íto tt és 1991-ben megszűnt 

önálló szaklap, a BKL Öntöde 
utódjának tekintjük.

Szélig Á.: Results Obtained by the Use 

of Syntethic Slag at the Dunaferr 

Steelworks Co. Ltd..........................  133

Because the quality requirements be

came more severe, the decreasing of the 

steels sulphur content was necessary. 

Experiments have been tried with an in 

digenous and a Polish synthetic slag as 

well. Using the Polish CaO + CaF2 + Al 

slag the CaSi treatment of the melt, i f  

the sulphur content is max. 0.015% can 

be left. The cleanness of the steels pro

duced with synthetic slag is satisfactory, 

at the same time the prime cost de

creases.

Keywords: ladle metallurgy, synthetic 

slag, cleanness of steel, production cost, 

sulphur in steel

Dúl 3. -  Gedeonova Z. -  Nándori Gy. -  

Szalay Gy. -  Pribulova A.: The Effect of 

Sand Mould Properties on the Move

ment o f the Boundary Surface between 

the Casting and the Mould during the 

Solidification of Cast Iron. Part I. 147 

Dimensional and volume changes of 

castings including inner shrinkage cavi

ties during the solidification are affected 

by the metal properties and by the given 

mould as well. Earlier research in the 

field dealt with the effect of various 

properties of the solidified metal under 

equal test conditions. The present 

research project aims to investigate the 

effect of different properties of the 
mould on the size accuracy and the 
compactibility of the castings. 

Keywords: casting/mould boundary, 

casting accuracy, compactibilty, thermal 

expansion of sand, metal solidification

Győri I .  -  Recski S.: The Possibilities 

of the Hungarian Investm ent Casting 

on the European Union's Market 151

The foundry for investment castings in 

Bicske continues its successful activity

after the privatisation as well. They 

found and look for fields, where they 

could sell their products competing 

against the hard technological compe

titors. The technical and economical 

analysis of the market helps in the 

establishing of the company's strategy. 

Keywords: European Union, market 

strategy, market analysis, investment 

casting, market competition

Kékesi T. -  Török T. I .  -  Kabelik G.: 

The Chemical and Electrochemical Tin 

Removal from Tin Plates .........  155

The processing of tin  plates scrap has 

economical and environmental tasks. 

The authors looked in lab-scale search 

for the best method. The basic hydrome- 

tallurgical methods are the most effi

cient ones. The paper shows the tech

nical parameters of the electrochemical 

tin  removal in NaOH solutions.

Key words: tin  plate scrap, tin  leach

ing, cleaning of tin  solution, electro

chemical tin  recovery, hydrometallurgi- 

cal tin  recovery, redox potential

Sárady I .  -  Wiklund G. -  Magnusson

C. F.: Surface Treatment with CO2- 

Laser by Double-Focused Parabolic 

M irro r ................................................... 163

Using a Double-Focused Parabolic Mirror 

the surface treated in a time unit can be 

increased more than a double -  at the 

same performance level and melting 
depth - contrasted with the melting 
simplex focused optics. In the same time 

the number of the annealed zones 

decreases, consequently the boundary 

quality w ill be better. This technology is 

appropriate i f  we need broad and not too 
deep molten or alloyed zones. The 

double focused technology permits the 

effective use of 5 kW C02-lasers.

Key words: C02-laser, surface treatment 

by laser, laser annealing, parabolic mirror
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SZÉLIG ÁRPÁD -  LUKÁCSI ISTVÁN

Szintetikus salak felhasználásával e lé rt 

eredm ények a Dunaferr Acélművek K ft.-ben

A minőségi követelmények szigorodása szükségessé teszi az acél kéntartal

mának csökkentését. Egy hazai és egy lengyel szintetikus salakkal végeztek 

kísérleteket. A lengyel CaO + CaF2  +  Al salak használatakor a legfeljebb 

0,015% kéntartalmú acélok CaSi-os kezelése elhagyható. A szintetikus salak

kal gyártott acél zárványossága megfelelő', a fajlagos önköltség ugyanakkor 

csökken.

Bevezető

Az egyre szigorodó piaci követelmények 

az acélok szennyezőanyag-tartalmának 

határértékeit -  elsősorban a kéntartal

mat -  is érintik. A megrendelők igényei

nek csak úgy tudunk megfelelni, ha a kis 

szennyezőtartalmű, egyre tisztább acé

lok gyártástechnológiáját folyamatosan

• Szélig Árpád 1971-ben szerzett metal

lu rg y  üzemmérnöki képesítést Dunaújvá

rosban. 1980-ig a Dunai Vasmű acélművé

ben különböző beosztásokban dolgozott 

(acélgyártó, főművezető, elektroüzemve- 
zető). 1991-ig az NME KFFK metallurgia 

tanszékén oktatott, 1988-ban a Nehézipa

ri Műszaki Egyetemen kohómérnöki okle

velet szerzett. 1991-92-ben a Dunaferr 

Kutatóintézetben kutatómérnök, 1994-től 
a Dunaferr Acélművek Kft. metallurgia fő 
mérnökségén gyártástechnológiai vezető.

• Lukácsi István 1988-ban szerzett me

ta llu rg y  üzemmérnöki diplomát Dunaúj

városban. 1991-ig a NME KFFK metallurgia 

tanszékén oktatott, közben a Miskolci 
Egyetemen kohómérnöki oklevelet szer

zett. 1991-től a FAM-üzemnél dolgozott, 

1992-től a konverterüzemnél acélgyártó, 

majd üzemvezető. 1996 óta a Dunaferr 

Acélművek Kft. technológiai vezetője.

fejlesztjük, figyelembe véve a technoló

giai adottságokat és a gazdaságosságot.

A jelenlegi gyártástechnológiánk a 

gyártandó acél kéntartalma alapján hatá
rozza meg a fémes betét minőségét, va
lamint az üstmetallurgiai kezelés módját.

Az üstmetallurgiai kezelés technoló

giájához -  bizonyos acélminőségek gyár

tásakor -  a primer salak visszazárása és 

új salak képzése is hozzá tartozik. Az új 
salakot jelenleg égetett mészből vagy 

égetett mész és folypát keverékéből ké

pezzük. Ez a salak nehezen oldódik és 

kevésbé kéntelenít. Ezen tényezők, vala

m int a konverter viszonylag gyengébb 
kéntelenítőhatása miatt, az üstmetallur
giai kezelés alatt kell bizonyos mennyi

ségű kenet eltávolítani az acélból, amit 

jelenleg a drága Ca-ötvözetek felhaszná

lásával valósítunk meg. Amennyiben az 

acél kéntartalmát 0,015% alá kell csök

kenteni, CaSi-töltetű huzalt használunk, 
ha a kén előírása 0,010% alatti, akkor 

CaSi-por befúvását alkalmazzuk. A keze

lés sajátossága, hogy az acélfürdő inten 

zív mozgása m iatt ezen acélok nitrogén

felvétele nagymértékű, így a készacél 
termékeink gáztartalma magas. Ezen 

technológiával a 0,015% alatti kéntar

talmú és 0,0070% körüli nitrogéntartal

mú acélok reprodukálhatóan nem állítha 

tók elő.

A kalciumos kéntelenítés hatására az 

acélban gömbszerű, kemény zárványok 
keletkeztek, melyek bizonyos esetekben 

az acél feldolgozásánál hibaforrások le

hetnek. Speciális csőgyártáskor a he

gesztési varratok körzetében a nagymé

retű gömbszerű zárványok repedések ki

indulóhelyei lehetnek.
A felsorolt indokok miatt kezdtünk el 

kísérleteket folytatni meghatározott acél

minőségekkel Ca-vegyületek kiváltására, 

szintetikus salakok felhasználásával.

A kísérletekhez felhasznált salakok 

jellemzése

A kéntelenítési kísérletekben kétfajta 

szintetikus salakot használtunk:
• a sajókeresztúri Industring Kft. zsugo

ríto tt Ca-aluminát-salakját,

• a lengyel JAMAR cég CaO + CaF2 + Al 

salakkeverékét, melynek gyári termékne

ve 0WK.

Zsugorított Ca-aluminát-salak

Az Industring Kft. az átszívásos zsugorí

tószalagon alacsony olvadáspontú Ca- 
aluminát-salakot á llít elő alumínium
salak, mészkő és koksz felhasználásával. 

Az alapanyagokat előkészítés (törés, őr

lés) után homogenizálják, majd víz hoz

záadásával pelletizálják. A pelleteket a 

zsugorítószalagra terítik. A begyújtás 

után átszívásos technológiával darabos 
készterméket, szintetikus salakot állíta 

nak elő. A salakot törik és osztályozzák. 

A keletkezett port az alapanyaghoz ke

verve újra felhasználják. A kiosztályozott
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1. ábra. Az OWK salakkal elért 

kéntelenítés

2. ábra. Az Ca-aluminát-salakkal 

elért kéntelenítés

késztermék porózus, megfelelő szilárd

ságú alacsony olvadáspontú Ca-aluminát. 

A salak vegyi összetétele:

CaO 53-55% MnO <0,1%

Al203 36-38% P205 <0,1%

Si02 <5,00% Ti02 < 0,3%

Fe <2,00% Cr203 <0,05%

MgO <3,00% S <0,2%

olvadáspont: 1380 °C, 

csomagolás: önürítős konténerben.

Az Industring Kft. zsugorított Ca-alu- 
minát-salakot szállított kb. 4 tonna 

mennyiségben, melyet öt adaghoz hasz

náltunk fel.

A JAMAR cég CaO + CaF2 + At 
salakkeveréke

A JAMAR cég a krakkói Bányászati és Ko

hászati Akadémia tudományos munkatár

sainak közreműködésével gyakorlatilag 

1992 óta foglalkozik kohászati segéd

anyagok előállításával. A szintetikus sa

lakok több fajtá ját fejlesztették ki, me

lyeket zömmel a lengyel kohászati üze

mek használtak. A fejlesztések eredmé

nyeként olyan terméket állítottak elő, 

amelynek kedvező kéntelenítő, jó  dez- 

oxidáló és hőszigetelő tulajdonsága van. 

További kedvező hatás még, hogy a salak 

az üst tűzálló béléséhez kevésbé tapad.

A JAMAR cég által e lőállított szinteti

kus salak kémiai összetétele:

CaO min. 40%

Al, fémes max. 10%

C max. 2%

CaF2 max. 6-8%

Fe203 max. 1,2%

MgO max. 0,5%

olvadáspont: 1400 °C, 

térfogatsúly: 1,4 kg/dm3, 

csomagolás: önürítős konténerben.

A salakban lévő viszonylag nagy fémes 
Al-tartalomnak kettős szerepe van:

• egyrészt a dezoxidálás hatásfokát ja 

vítja,

• másrészt az exoterm reakciók követ

keztében a hőveszteséget kompenzálja.

A ŰAMAR cég 6 tonna salakot szállí
to t t  a kísérletek lefolytatására.

A kísérleti program rövid ismertetése

A szintetikus salakok felhasználására kí
sérleti programot állítottunk össze, 

melyben rögzítettük a felhasználás kö

rülményeit, a kiértékeléshez szükséges 

mintavételek, mérések helyét és idejét. 

Előírtuk, hogy a salakot az ötvöző- és 

dezoxidálóanyagok beadagolása után 

kell csapolás közben adagolni úgy, hogy

15,00 35,00 45,00

3. ábra. Az égetett mésszel elért 

kéntelenítés

kb. félig tö ltö tt üstnél történjen meg az 

adagolás. A tökéletesebb keveredés és 

oldódás elősegítésére az üstkocsit moz

gatni kell. Az üstmetallurgiai állomáson 

csak a szükséges mértékű Al-huzalos pót- 

dezoxidációt végeztük és felső lándzsás 

argongázos öblítést alkalmaztunk.

Az acélműben első alkalommal 6 ton 

na OWK és 4 tonna Ca-aluminát-salakot 
használtunk fel.

A kísérleti eredmények értékelése

A JAMAR cég által szállított 6 tonna 
szintetikus salakot 500 N/mm2 szakító

szilárdságú acélok gyártásához használ

tuk fel.

Az Industring Kft. kb. 4 tonna salakját 

alumíniummal csillapított, hideg tovább- 
hengerlés céljára gyártott, St 24 minő

ségjelű acélok gyártásához alkalmaztuk.

Az eredmények kiértékeléséhez az aláb

bi paramétereket vizsgáltuk:

• a kéntelenítés mértéke,

• az acél hőmérsékletének csökkenése,
• az üstmetallurgiai kezeléshez felhasz
nált argon mennyisége,

•  a konverterben utánöblítésre felhasz

nált argon mennyisége,

•  a kéntelenítésre felhasznált hatóanyag 

mennyisége,

• metallográfiái jellemzők.
Az elért eredmények akkor érzékelhe

tők, ha azokat összehasonlítjuk különbö

ző -  addig alkalmazott -  kéntelenítőeljá

rásokkal elért eredményekkel. Az össze

hasonlításhoz olyan adagokat választot

tunk, amelyekhez az új salakot égetett 
mészből képeztük. Végezetül a szinteti

kus salakok alkalmazásával elért kéntele- 

nítési eredményeket összehasonlítottuk 

a különböző Ca-hatóanyagú reagensek 

használatával elért értékekkel.

A kéntelenítés mértéke

A kéntelenítési hatásfok meghatározásá

ra az alábbi képletet használtuk.

ahol

Tls a kéntelenítés hatásfoka, %

Sfv az acél S-tartalma a konverterben 
a frissítés végén, %
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1. táblázat

Gyártási paraméter Szintetikus salak 

OWK Ca-aluminát

Égetett

mész

1. Fúvatásvégi hőmérséklet, °C 
Határértékek 

Átlag

1697-1709

1702

1686-1701

1691,5

1664-1694

1681,5

2. Hőmérséklet az üstmetallurgiai kezelés előtt, 

Határérték 1618-1653 
Átlagérték 1629,6

°C

1646-1666

1653,4

1616-1633

1625,8

3. Hőmérséklet csökkenés, °C 

Átlag 70,8 38,1 • 55,7

2. táblázat

Szintetikus salak Égetett

OWK Ca-aluminát mész

Hűlés az SL kezelés alatt (°C/perc)

Határérték 1,5-4,1 2,4-3,3 1,83-2,6
Átlag 2,65 2,84 2,46

Svp az acél S-tartalma a végpróbában, %.

A kéntelenítés mértékét az 1-3. ábra 

mutatja.

A legnagyobb kéntelenítést az OWK 

salakkal értük el. Egy adagnál a kénte

lenítés 18,7%-os volt, de i t t  csak alsó 

gázöblítést alkalmaztunk, ezért a salak

reakció kisebb mértékű volt. A zsugo
ríto tt Ca-aluminát-salakkal elért kénte
lenítő hatás nem érte el a tiszta mésszel 

kezelt adagok értékét és a lengyel OWK 

salak hatásának az 50%-át sem.

Az acél hőmérséklet-csökkenése

A szintetikus salak hutőhatása jelentó's 

paraméter a felhasználhatóság vizsgála

tánál. A nagymértékű hűtőhatást csak a 
hőmérsékletnek a fúvatás végén való nö
velésével lehet kompenzálni, ami az ön

költség emelkedése mellett az acél me

tallurgiai paramétereinek romlását vonja 

maga után.

Az egyes szekunder salakképzők hűtő 

hatása -  a csapolási hőveszteséggel 
együtt -  az 1. táblázatban található.

A hűtőhatás megítélésekor figyelembe 

kell venni azt a tényt, hogy az OWK sala

kot olyan acélokhoz használtuk, ame

lyekben jelentős mennyiségű ötvöző

anyag van. A Ca-aluminátos és meszes 

adagokban az ötvözök mennyisége lé

nyegesen kevesebb volt.
A kísérlet során az acélok üstmetallur

giai kezelése egyforma volt, ennek elle

nére a 2. táblázatból megállapítható, 

hogy a kezelés alatt a hűlés különböző. 

Legnagyobb volt a hűlés a Ca-aluminát- 
salak használatakor, ami avval magyaráz
ható, hogy az adagolt salakképző csapo- 

lás közben csak részben oldódott fel, az 

üst tetején nagy halomban maradt. A fe l

ső argonlándzsázás hatására a salakkép

ző anyag az üstmetallurgiai kezelés alatt 

oldódott fel teljes mértékben.

A fe lhaszná lt salakképzó' mennyisége

A gazdaságosság és felhasználhatóság 

megítélése szempontjából lényeges mu

tatószám a szükséges anyag mennyisége. 

A kísérlet során felhasznált salakképző 
anyag mennyiségét a 3. táblázatban ad
tuk meg.

Az egységnyi hatóanyagra ju tó  hűtő

hatást a fúvatás végétől az üstmetallur

giai kezelés megkezdéséig értelmeztük.

Az adatokból látható, hogy az OWK sa

lak és az égetett mész fajlagos hűtőhatá
sában szinte nincs különbség. A Ca-alumi- 

nát-salak kis fajlagos hűtőhatása annak 

tudható be, hogy a feloldódás nem volt 

tökéletes, az adagolt mennyiségnek csak 

egy része oldódott a csapolás közben.

A konverterben utánöblítésre 

felhasznált argon mennyisége

A kéntelenítési folyamatban szerepet kap 
a konverterben alkalmazott alsó gázöblí

tés ideje. A próbavétel és csapolás kö

zött bekövetkező kéntelenítés mértékére 

nincs adatunk, mert közvetlenül a csapo

lás e lőtt nem vettünk próbát, de az öblí

téshez felhasznált argon mennyisége a 
más kéntelenítőszerekkel elért hatásfok 

összehasonlításához megfelelő támpon

to t adhat (4. táblázat).

3. táblázat

Gyártási paraméter Szintetikus salak Égetett

OWK Ca-aluminát mész

Adagolt salakképző, kg 973,8 752 756

Egységnyi hatóanyagra ju tó  hűtőhatás, °C/kg
0,073 0,056 0,074

4. táblázat

Gyártási paraméter Szintetikus salak Égetett
OWK Ca-aluminát mész

Utánöblítésre felhasznált argon mennyisége, m3

7,36 13,8 7,87
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A Ca-aluminát-salak felhasználásánál 

az argon nagy értéke azzal magyarázha

tó, hogy indokolatlanul nagy fúvatásvégi 

hőmérsékleteket produkáltunk. A hosszú 

ideig tartó utánöblítés eredményezhet az 

átlagosnál nagyobb kéntelenítést a kon

verterben, amit a birtokunkban lévő ada

tok alapján a szintetikus salak hatása

ként értékelünk.

Az üstmetallurgiához felhasznált 

argon mennyisége

A szintetikus salak kéntelenítési folya
matában döntő hatású lehet az üstme

tallurgiai kezeléshez alkalmazott argon

gázos öblítés ideje és a felhasznált argon 

mennyisége. A kezelés megítéléséhez a 

felhasznált argon mennyiségét használ
tuk (5. táblázat).

Az üstmetallurgiai kezeléskor OWK és 

Ca-aluminát-salak esetében azért volt 

nagyobb az öblítőgáz-felhasználás, mert 

az acél hőmérséklete nagy volt. A sala

kok hűtőhatása lényegesen kisebb volt a 
gyakorlatban, m int ahogy azt előre prog
nosztizáltuk.

Metallográfiái vizsgálatok

A szintetikus salakkal kezelt acélok zár

ványtartalmának és zárványmorfológiájá

nak vizsgálatára mintákat küldtünk a Du- 

naferr Kutatóintézetnek. A próbákat a 

melegen hengerelt tekercsekből, illetve 

egy esetben egy teljes keresztcsík több 
helyéről vettük ki. A melegtekercsekből 
származó minták zárványossági vizsgá

latának eredményeit a 6. táblázatban ad

tuk meg. Az adagokat OWK salakkal ke

zeltük.

A csiszolatokon DIN 56062-M módszer 
szerint végeztük el a vizsgálatokat.

30

5. táblázat 

Gyártási paraméter Szintetikus salak 

OWK Ca-aluminát

Üstmetallurgiához felhasznált argon a felső lándzsán, l

3611 3000

Égetett

mész

1602

5. táblázat

Zárványvizsgálati eredmények maximuma (DIN 50602 :1985  módszer)

Adag

szám

Meleg

tekercs 

szám

Vast.

mm

Próba

szám

Csiszolat

je le

Zárványosság maximális 

fokozatszáma 
SS OA OS OG

664025 248978 8 67572 572 4 - _ 1

- 248981 8 67573 573 3 - - 1

664026 248971 5 67567 567 2 3 _ 1

664027 248990 12 67578 578 4 4 - 3

- 249188 12 67597 597 3 - - 1

SS-szulfid; OA-aluminát; OS-szilikát; OG-gömbszerű oxid típusú zárványok

Az 564 800 sz. adagból hengerelt me
legtekercsből, melyet szintén OWK salak
kal kezeltünk, teljes keresztcsíkot küld

tünk vizsgálatra. A keresztcsíkból a 

hosszirányú csiszolatokhoz és a kémiai 

elemzéshez a próbadarabok kivágása és 

jelölése a 4. ábrának megfelelően történt.
A 7,0 mm vastagságú próbadarabok 

zárványosságvizsgálatának eredményeit 

a 7. táblázatban adtuk meg.

A jellemző zárványok elektromikrosz- 

kópos fényképezése és mikroszondás 

elemzése Leica Cambridge Stercoscan 
440 pásztázó elektromikroszkóppal és 
a hozzá csatlakozó Röntec ELR 288 

energiadiszperzív röntgenspektrométerrel 

történt. A vizsgálat során többnyire el

nyúlt mangán-szulfidokat és sorba rende

ződött alumínium-oxid-zárványokat ta 
láltak. Néhány felvételt és a hozzá tarto-

7. táblázat

Zárványvizsgálati eredmények 

maximuma

Minta je le  Zárványosság

max. fokozatszáma

SS OA OS OG

1 3 1 - 1

2 4 2 - 1

3 3 4 - 2

4 3 1 - 2

5 2 0 : 1

SS-szulfid; OA-aluminát; OS-szilikát; 

OG-gömbszerű oxid típusú zárványok

361 361 361 361

Csiszolat 
Kémiai elemzés

“Q 'f i * □ sD

1505

4. ábra. A próbadarabok kivágása és jelölése

zó elemzési értékeket az 5-9. ábra mutat.
A vizsgálati eredmények alapján meg

állapítható, hogy a szintetikus salakkal 

kezelt acélok zárványossága megfelelő, 

az elnyúlt mangán-szulfidok mellett sor

ba rendeződött aluminium-oxid-zárvá- 
nyok a jellemzőek.

Az eredményekből levonható 

következtetések

A kísérleti eredmények alapján az alábbi 
megállapításokat tettük.
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Elem c

Sí 1,50

s 15,06

Mn 24,02

Fe 61,74

102,33

5. ábra. A 67572  sz. mintadarab je llem ző zárványainak elektronm ikroszkó 

pos fe lvétele  és a beje lö lt hely mikroszondás elemzési eredménye

HMNAFFRR IS  -flug -1998 lOpn | |
и и и н г с к к  10;30 , Probe= 315 pft

KUTATÓINTÉZET Photo N o .=1718 EHT=20.00 kU QBS

6. ábra. A 67573  sz. mintadarab je llem ző zárványainak elektronm ikroszkó 

pos fe lvétele  és a beje lö lt hely mikroszondás elemzési eredménye

OWK salak használatakor:
•  az adagokat közel 20 °C-kal nagyobb 
hőmérsékleten csapolták, amit a na

gyobb mennyiségű szintetikus salak ada

golása prognosztizált,

• a salak fajlagos hűtőhatá

sa megegyezik az égetett 
mész fajlagos hűtőhatásával,

•  az üstmetallurgiai kezelés

hez érkező acél hőmérséklete 

a szintetikus salakkal gyár

to tt adagoknál 4,2 °C-kal na
gyobb volt, ezért az argongá
zos öblítéshez több gázt 

használtunk fel,

• a kéntelenítés mértéke a 

szintetikus salak használa

takor közel kétszer akkora,

a JAMAR cég OWK szintetikus salakjával 
értük el a legkedvezőbb eredményeket. 
Ezért a további kísérleteket már csak 

ezzel az anyaggal végeztük. Célul tűztük 

ki olyan technológia kialakítását, mely a

szintetikus salak felhasználásával a 

0,015% alatti kéntartalmat biztosít.

Az OWK salak felhasználásának 

technologizálása

A kísérletek során elért kedvező eredmé

nyek feljogosítottak bennünket arra, 

hogy nagyobb mennyiségű salak felhasz

nálásával is teszteljük az OWK szinteti
kus salakot.

Amennyiben az így elért technológiai 
eredmények továbbra is kedvezőek, ille t 

ve a gazdaságossági számítások igazol

ják használatának előnyeit, úgy előírha

tó a max. 0,015% S-tartalmú acélok 

gyártásakor a szintetikus salak használa
ta a CaSi-porbeles huzal helyett.

A kísérleti adatok birtokában a JAMAR 

cégtől nagyobb mennyiségű szintetikus 

salakot rendeltünk. A helyi körülmények 

és adottságok ismeretében a szintetikus 
salak összetételén és szemnagyságán ké
résünkre a lengyel cég változtatott. Az új, 

az acélműi igényeket kielégítő OWK szin

tetikus salak paraméterei a következők:

1. pont 2. pont 3. pont
Elem c Elem c Elem c
Mg 5,07 Mg 3,52 ' — —  . — ______ Si 0,70

Al 9,08 Al 6,08 '■ a S 0,78

Sí 0,63 »  Si 0,60 Mn 3,01

Mn 1,57 Mn 1,70 T -----------------
—  .. w  * Fe 96,71

Fe 81,80 Fe 86,26 a 100,80
9,30

107,44
7,74

105,90

7. ábra. A 67567  sz. mintadarab je llem ző  zárványainak elektronmikroszkópos fe lvétele  

és a beje lö lt helyek mikroszondás elemzési eredménye

mint az égetett mésszel való 

kéntelenítéskor.

Ca-aluminát-salak használatakor:

• az adagokat 10 °C-al nagyobb hőmér

sékleten csapolták,

• a salak hűtőhatása kisebb volt, de ez 

abból adódott, hogy a csapolás végéig a 

teljes feloldódás nem következett be, az 

üst tetején halomban maradt a beada

golt anyag,

• az üstmetallurgiai kezeléskor ennek az 

anyagnak a legnagyobb a hűtőhatása, 

ami azzal magyarázható, hogy az oldó

dás gyakorlatilag o tt fejeződött be,

• a zsugorított Ca-aluminát-salak kénte

lenítő hatása volt a legkisebb.

Összességében megállapítottuk, hogy

DUNAFERR 19-0ct-1998 10:35 
KUTATÓINTÉZET Photo No. =1881

EHT=20.00 kV Mag= 7 .1
I Probe= 100 pA
UD= 11 mm 200nm

7.50 К X D etector=  QBSD 

Inn H N

Összetétel, tömeg%
pont C 0 Al S Mg Mn Fe

1 3,89 6,20 2,37 20,46 - 37,18 31,61

2 13,47 27,49 3,54 2,10 4,51 56,14

3 13,58 23,76 8,23 3,79 11,81 36,04

4 14,61 27,98 9,93 - 16,29 32,62

5 3,56 - 11,27 16,16 - 31,35 38,74

8. ábra. Az 5 je lű  csi

szolat je llem ző zárványa

inak elektronm ikroszkó 

pos fe lvétele  és a beje 

lö lt helyek mikroszondás 

elemzési eredményei

Szintetikus salak felhasználásával elért eredmények... 137



DUNAFERR 19-0ct-1998 10:27 
KUTATÓINTÉZET Photo N o.=1879

ЕНТ =20.00 kV Mag= 10.00 К X D etecto r=  QBSD
I Probe= 100 pA
UID= И  ПМ 100ПИ к

Vizsgált 

pont С 

1 
2

3
4 2,76

Összetétel, tömeg%

О

17,49
5,24
7,07
4,46

Al

33,02
2,80
5,84

Si

0,79

S

5,35
18,31
11,87
12,28

Mg

1,94
1,35

Mn Fe 

8,34 34,23
33,75 44,60
23,17 59,32
22,27 61,65

9. ábra. A 3 je lii 

csiszolat jellem ző  

zárványai

Al, fémes 3-6%

CaO 50-70%

CaF2 10-16%
Fe203 max. 1,2%

MgO max. 4,0%

Si02 1-2,5%

Izzítási veszteség 3-6%

Olvadáspont 1400 °C

Térfogattömeg 1,45 kg/dm3

Szemcseméret

1,00 mm alatt max. 60%

1,0-5,0 mm min. 30%

5,0-10,0 mm max. 25%

A salakot zsugorfóliás csomagolásban

és big-bag konténerben szállítják, így el

tarthatósága 30 napra meghosszabbodott.

A tesztadagok eredményeinek 

értékelése

A felhasznált salakkal elért eredmények 

értékelését a már ismertetett szempon

tok szerint végeztük el. Az értékelés csak 

azokat az adagokat tartalmazza, ame

lyeknél nem történt utánfúvás, CaSi-ada- 

golás és 800 kg-nál több OWK-t adagol
tunk. 22 ilyen adagot értékeltünk.

Összehasonlításként olyan adagokat 

választottunk, amelyeknél CaO-dal ké

peztük a szekunder salakot és amelyeket 

hasonló fúvatásvégi hőmérsékletekkel, 

valamint argon-utánöblítéssel gyártot
tunk. 27 ilyen adagot tartalmaz az érté
kelés. A 10. és 11. ábrán mutatjuk be az 

OWK szintetikus salakkal és a mész fel- 

használásával elért kéntelenítési ered

ményeket. Megállapítható, hogy majd
nem azo-nos fúvatásvégi hőmérsékletek, 
salakképző-mennyiségek, valamint elő-

próba-kéntartalmak mellett az OWK na

gyobb kéntelenítési hatásfokot biztosí

to tt (8. táblázat). Az OWK szintetikus sa

lakkal elért eredmények azzal a le

hetőséggel kecsegtetnek, hogy a betét 

megfelelő kéntartalma esetén a max. 

0,015% S-tartalmú acéloknál a CaSi-os 

kezelés elhagyható, valamint a Ca-ke- 

zelés nélküli, Si-szegény, kis S-tartalmú 

acélok nagyobb biztonsággal gyárthatók.

A szintetikus salak adagolásával gyár
to tt adagok kéntelenítési hatásfokát ösz- 
szehasonlítottuk a CaSi-töltetű huzal, i l 

letve a CaSi-por befúvásával gyártott ada

gok korábbi értékelésekor kapott eredmé

nyekkel.

•  CaSi-porbefúvásnál: átlag 48,2%, ha

tárérték: 33-65%.

• CaSi-porbeles huzalnál: átlag 27,7%, 

határérték: 10-48%.

Gazdaságossági számítás

A költségszámításkor figyelembe kell ven

ni első lépésben, hogy a drága, Ca-ható-

8. táblázat

Kéntelenítési hatásfok, % Hőmérséklet a fúvatás végén, °C

CaO OWK CaO OWK

Átlag 26,30 39,23 1684 1680

Max. 45,83 59,09 17,04 1701

Min. 5,88 14,29 1663 1659

Szórás 9,98 11,25 11 11,58

40 у 

35 -
_ o

° - 30 -СЛ
.£ 25 -

I 2 0 -  

>» 
u"  15 -

10 -

5 -

0

I
I ■ I

Min.: 14,29 
Max.: 59,09 
Átlag: 39,23 
Szórás: 11,25

20,00 30,00 40,00 50,00 60,00

T|s

10. ábra. OWK salak alkalmazásával elért kéntelenítés

10,00 20,00 30,00 40,00 50,00 

Л*

11. ábra. Mész felhasználásával elért kéntelenítés
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anyagú reagens helyett egy olcsóbb ár

fekvésű szintetikus salakot használunk a 

kéntelenítéshez. Ezen túlmenően további 

költségcsökkentő tényezőként hat, hogy 

az elzárószerelvényeknél nem kell hasz

nálni az acél Ca-tartalmának ellenálló, 

egyszer használatos, MgO-tartalmú záróe

lemeket. A Ca-os kezelés elhagyásával a 

kisebb tartósságű, MgO alapú AMR tolóla 

pok és MgO-fejes közbensőüst-dugók el

hagyhatók, helyettük a Ca-mal nem ke

zelt adagokhoz használt, nagyobb tartós- 

ságú elzárószerelvények alkalmazhatók.

A fajlagos tűzállóanyag-felhasználási 

adatok, valamint a CaSi-huzal, illetve az 

OWK szintetikus salak fajlagos felhaszná

lásának figyelembevételével az OWK sa

lak alkalmazásával elérhető fajlagos költ

ségmegtakarítás kereken 250 Ft 1 tonna 

acélra vonatkoztatva.

Összefoglalás

1998-ban az acélműben kísérleteket foly 

tattunk szintetikus salak felhasználására. 

A kísérlet során a hazai gyártású Ca-alu- 

minátot és a lengyel JAMAR cég OWK sa

lakját próbáltuk ki. Az első kísérleti ered

mények alapján a lengyel salakot találtuk 

alkalmasnak a további kísérletekre.

A nagyobb számú adatok kiértékelve -  

mind a technológiai, mind a gazdaságos- 

sági eredmények alapján -  megállapítot

tuk, hogy a szintetikus salak technológi

ába állításával a max. 0,015% S-tartalmú 

acélok gyártásakor a CaSi-töltetű huzal 

elhagyható.

A Ca-os kezelés elhagyása azért is in 

dokolt, mert a kezelés során az acél 

N-tartalmának növekedése jelentős. Az 

N-tartalom növeli az Nb-mal mikroötvö

zött acélok hengerlésekor a repedésérzé

kenységet. A Ca-os kezelés során az acél 

N-tartalmának növekedése a jelenlegi 

technikai adottságok miatt sajnos je-len- 

tős. A metallográfiái vizsgálatok bebizo

nyították, hogy a szintetikus salakkal 

gyártott adagok zárványossága megfele

lő, nem nagyobb mértékű, mint a más 

technológiával gyártott hasonló acéloké. 

Az így kezelt adagok jellemző zárvá

nyösszetétele kedvezően befolyásolhatja 

acéltermékünk további feldolgozhatósá

gát, különösen a speciális igényeket 

megkövetelő csőgyártás során.

A gazdaságossági számítás eredménye 

alapján megállapíthatjuk, hogy az OWK 

salak használata nemcsak technológiai 

előnyökkel jár, hanem jelentős anyagi 

megtakarítást is eredményez az Acélmű

vek Kft.-nek.

A Közösség által támogatott acélipari ** * **

kutatás és fejlesztés ** ***

Az elkövetkező években, 2002-ig az ECSC (European Coal and Steel Commu

nity = Európai Szén- és Acélközösség) acélipari kutatási és fejlesztési (RTD 
= Research and Technical Development) programja az 5. keretprogrammal 
párhuzamosan fog haladni. Azokat a kísérleti üzemi (pilot project) és ágaza

t i kutatási témákat kívánják támogatni, amelyek nem illenek bele a keret- 

programba. Bár az ECSC 2002 után megszünteti működését, az Európai Ta

nács Amszterdamban a „post-ECSC" pénzügyi támogatására a fennmaradó 

tartalékok felhasználása m ellett foglalt állást. 1999 elejéig még nem szüle
te tt végső' döntés.

nyainak javításához". A Tanács megerő

sítette a 2002 utáni támogatás gondo

latát, miszerint az ECSC tartalékaiból 

eredő összeget a szén- és acélipar kuta
tási alapjának támogatására kell felhasz

nálni.

Az ECSC acéipari 
kutatás-fejlesztési programja: 
felhívás 1999-es javaslatokra

A jövő kilátásai

Alábbiakban az Európa Parlament és az 
Európai Unió'Tanácsa legutóbbi, az ECSC 

jövőjére vonatkozó állásfoglalásait fog 

laljuk össze.

Az Európa Parlament
Az Európa Parlament 1998. október 22-i 
ülésén fogadta el a Bizottságnak az ECSC 

szerződés megszűnését kimondó állás- 

foglalását. Az Európa Parlament az ECSC 

tevékenysége által elért eredményeket 

messzemenően elismerte: „...lehetővé 
tették a kutatás fokozott támogatását, 
ami rendkívül hatékonynak és gyümöl

csözőnek bizonyult...". A Parlament 

1996. november 15-i határozatával meg
erősítette a azt a korábbi megállapítását, 
miszerint az ECSC támogatásai és tartalé 

kai ... a jövőben az Európai Szén és Acél 

Alapítvány/Ügynökség tőkéjét egészítik 

ki" és felszólította a Bizottságot, „hogy 

terjesszen elő konkrét javaslatokat az 
Alapítvány/Ügynökség szervezetére...".

Az Európai Unió Tanácsa

A Tanács 1998. julius 20-i ülésén elis

merte az ECSC által finanszírozott kutatá

si tevékenység „kimagasló eredményeit" 
és azok hozzájárulását a szén- és acélipar 
versenyképességének és szociális viszo-

Az ECSC 1999 évi költségvetéséből finan

szírozandó támogatásra összesen 184 ja 

vaslat érkezett, ezekből 154 kutatási és 
30 kísérleti/demonstrációs üzem létesí

tésére vonatkozó javaslat.

Az ECSC acélipari K+F-programjának 

ötéves ciklusra vonatkozó értékelése

A Közösség által támogatott, az ipar és a 

társadalom igényeinek megfelelő progra

mok hatékonyságának és lehetőségeinek 

értékelése érdekében a Bizottság az ECSC 
acél K+F-programját az előző, középtávú 
irányvonalak alapján meghatározott öté-
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vés ciklusra vonatkozóan értékelte. Az 

értékelés azokat a projekteket foglalja 

magába, melyek pénzügyi támogatását 

1991-1995 között határozták el, és ame

lyek 1994-1998 között fejeződnek be.

Az 5. keretprogram: a végső döntés 

megközelítése

Az 5. keretprogram Egyeztető Bizottsága 
1998. november 17-én negyedszer ülése
zett Strassbourgban. A Parlament és a 

Tanács végül is a költségvetést illetően 

megállapodásra ju to tt, amelynek hiányá

ban az 5. keretprogram elfogadása és 

életbe léptetése lehetetlen volt. A három 

megelőző ülésen a Parlament és a Tanács 

fenntartotta álláspontját. A Parlament és 

a Bizottság 16.300 M ECU összegű költ

ségvetést kért, míg a Tanács k ita rto tt a 

14.000 M ECU összeg mellett.

Strassbourgban végül mindkét oldal 

beleegyezett a 14.900 M ECU összegbe, 

amiből 13.700 M ECU-t fordítanak az RTD 

keretprogramra és 1.260 M ECU-t az Eu- 

ratom-ketetprogramra. Ez a megállapo

dás azt jelentette, hogy még 1998 vége 

előtt átvehető volt a K+F-program és a 

külön programok is befejezhetők. A Par

lamentnek és a Tanácsnak hat héten be

lül kellett a költségvetést elfogadnia, 

mégpedig a Tanácsban egyhangúan, a 

Parlamentben pedig abszolút többséggel.

Lehetőségek az ECSC acélipari 

projekjei és a keretprogram projekt

je i közötti együttműködésre -  a NEST

A Bizottság és az Európai Kohászati Szö

vetség (Association Européenne de la Si
derurgie = AESI) szerződést ír t alá az „Új 
hatékony acéltechnológiák" (New Effi

cient Steel Technologies = NEST) tem ati

kai keretről. Ennek az együttműködésnek 

célja az acélipari K+F-pojekteknek az 
ECSC-ben és az Európai Közösség keret- 
programjaiban (EC FPs = European Com

munity Framework Programmes) történő 

koordinálása. Tekintettel az ECSC 2002- 

ben történő megszűnésére, a Bizottság 

1994-ben elhatározta az acélipari K+F 
projektek fokozatos „bevite lét" a keret- 
programokba (FPs). Jelenleg 29 acélipa

ri K+F- projekt van folyamatban az FP4 

(= 4. Kutatási és Fejlesztési Keretprog-

Acéllal kapcsolatos projektek
Az Európai Közösségben, de az ECSC kívül folyó, acéllal kapcsolatos K+F-

projektek

LIFE Érczsugorító üzemek dioxin emissziójának csökkentése,

amelyek az abszrobenseket és a kohászati hulladékokat 

zárt ciklusban használják

Kis emissziójú, egyedi kamranyomás-szabályozással 

működő kokszoló kemence (mintaüzem)

Acélművek porszűrőiben fe lfogott por ólom- és horgany
tartalmának dúsítása kombinált mechanikai és hő
kezeléssel

COST 521. akció: Acél korróziója vasbeton-szerkezetekben

522. akció: Ultrahatékony, kis emissziójú üzem

INCO-COPERNICUS Numerikus algoritmus az előalakítás tervezésének 

automatikus optimalizására kovácsoláskor 

Rendszer lemezalakítási méretezésre 

Új feldolgozási módszer magnetit, horgany és ólom visz- 

szanyerésére acélgyártási szállóporokból és iszapokból. 

Konkurrens tervezési-méretezési módszertan korszerű 

acélszerkezetekhez (Concurrent Engineering Design) 

Pórusos anyagú égőfejjel működő, nagy hőmérsékletű 
sugárzó égő

Új, ultrahanggal támogatott folyamatok a kohászatban 

és a gépgyártásban

Nitridált krómacélok korrózióállóságának javítása 

Lézerrel szintereit prototípus-szerszámokkal végzett 

gyors lemezalakatrész gyártósor 

Újszerű forgó, hidegkovácsoló eljárás fejlesztése 

Lézerrel, mikroívvel, elektronsugárral hegesztett, vékony
falú szerkezetek ultrahangos vizsgálatához szükséges 
újszerű eljárások és szerszámok kifejlesztése

TACIS Az orosz acélipari ágazat támogatása

Szövetszgfkezet Új felületkezelési
^  Bizalmas 

W  információk cseréje 
(ECSC előírás)

kialakulása és fetűTeti 

problémák /
technológiáid, L |

1  Щ Ш Ü r  1 Nem bizalmas

Hengerlés és On-line éllenőrzés V | J a  információk cseréje

termékkezelés /  О *  (Keretprogram 
előírás)
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ram) különféle programjain belül. Ez a 

megállapítás az 1994-1998-as időszakra 

vonatkozik. Elsősorban a IMT- (BRITE/ 

EURAM) program keretében. (IMT = In 

dustrial and Material Technology Prog

ramme = Ipari és Anyagtechnológiai 
Program) futnak ilyen programok. Ez az

zal a problémával já rt, hogy az acélipari 

K+F széttagolódott és a koordináció 

megszűnhet. Ez tönkretenné az ECSC leg

fontosabb eredményeit.
A probléma első megközelitésére a ke

retprogramból az acélipari K+F-projekte- 

ket bevontuk az ECSC meglévő tudomá

nyos bizottságainak tevékenységébe. 

Hamarosan rá kellett jönnünk, hogy ez 

az elképzelés csak akkor működik jó l, ha 

a keretprogram partnerei elfogadják azt 
a kikötést, hogy bizalmas értesüléseiket 

meg kell osztaniuk, ami az ECSC projek

teknél kötelező előírás, de nem az az FP 

projekteknél.

Mindamellett, ha a rendszerbe bevont 
FP partnerek nem hajlandók megosztani 
bizalmas információikat, ez óhatatlanul 

egy utas információáramláshoz vezetne 

ami az ECSC partenek számára elfogadha

tatlan.

A másik tisztázandó kérdést az je len 
ti, hogy hogyan épüljön fel az IMT tema

tikai hálózatának szerkezete, amely biz

tosítja a bizalmas és nem bizalmas tevé

kenység egyértelmű elkülönülését. Ennek 

a szerkezetnek olyannak kell lenni, ame

lyet bármely, az Európai Közössség által 

finanszírozott projekt elfogadhat.

A bizalmas tevékenységekben csak az 

ECSC partenerek és azok az FP partnerek 

vehetnek részt, amelyek a bizalmas in 

formációkat hajlandók megosztani. Ter- 

mézstesen valamennyi ECSC és FP partner 

részt akar venni a nem bizalmas tevé
kenységekben is, így pl. a konferenciá
kon (lásd az ábrát). A NEST az első ilyen 

típusú hálózat, amelyben 14 FP és 18 

ECSC program szerepel. A munka négy te 

vékenységi csoportra osztható:
• A szövetszerkezet kialakulása és felü 

leti problémák

• Új felületi technológiák

• Hengerlés és termékkezelés (product 

treatment)

• On-line ellenőrzés.

Kis- és középvállalatok „M ulti 

nacionális ösztönző' tevékenységbe

A kis- és középvállalatok számára indí

to t t  „multinacionális ösztönző tevékeny
ség" nevű programot (Multinational Sti

mulation Action = MSA) (Small and Me

dium Enterprises = EMEs) a kapcsolódó 

intézkedések keretében, az IMT kezde

ményezte. Célja a kis- és középválallatok 

részvételének megkönnyítése az IMT 
program keretében folyó CRAFT tervben.

A 4. keretprogram végső határidejéig 

(1998. május 20.) beérkezett különféle 

javaslatok között volt egy, az acélszek

torral kapcsolatos MSA javaslat is.
E javaslat fő célja az, hogy az acélt

felhasználó vállalatokat megismertesse 
azzal a tervvel, amely az 5. keretprogram 

„versenyképes és fenntartható növeke

dés" c. kulcstevékenység keretében való

sul majd meg. Ez a hat országot érintő 

javaslat lehetőséget biztosít a nagyválla
latok a szállítási láncban levő SME-k (kis- 
és középvállalati) kapcsolatainak támo

gatására is. A javaslat azt is megfogal

mazza, hogy így egyre több, acélt fel

használó kis- és középvállalat vonható 

be a közös európai kutatási tevékenység
be.

Ennek a javaslatnak az értékelése még 

folyamatban van.

Változások az ECSC K+F-program jának  

m enedzsm entjében

Pieter Zegers úr és Renzo Tomellini úr tá 

voztak az ECSC progamot irányító cso

portból, mert új feladatokkal bízták meg 

őket.
Angel Perez-Sainz urat nevezték ki az 

anyagtudományi csoport vezetőjévé, míg 

Pierre Meriguet úr ebben a csoportban az 

acélszektort vezeti. I t t  koordinálják az 

ECSC acélkutatási programjait is.

Forrás: European Commission Steel 

RTD, 1999. Jan. No. 2. 3-5. oldal 

Fordította: Harrach Walter 

Lektorálta: Verő Balázs

Szem üvegkeretek a lakem lékező  ötvözetből

Magyarországon elsőként valószínűleg 

Horn bogen professzor mutatta be 1993- 

94-ben „összegyűrhető" szemüvegét, 

amikor a szuperelasztikus és alakemléke

ző ötvözetekről szóló előadásait tartotta 

az Akadémián és a Műegyetemen.
Egy ideje már a hazai kereskedelem is 

kínálja ezeket a kereteket, amelyek a 

mellékelt kép tanulsága szerint rendkívül 

hajlékonyak, rugalmasak.

A lencsetartó keretek általában monel 

fémből (63% Ni, 29% Cu, 3,2% Mn, 1,3% 
Fe, 0,5% Ti) készülnek, a gát és a szárak 

anyaga egy „Flexon" névre keresztelt Ni- 

Ti ötvözet, melynek rugalmassága nyolc

szorosa a rugóacélénak, tömege annak

3/4-e, kiváló a korróziós 

és fáradással szembeni el

lenállása.

A fáma szerint a Flexon 

felfedezése a véletlennek 

köszönhető. Az U. S. Na
val Ordance Laborató

riumban, a rakéták hővé- 

dő pajzsának anyagaként 

szolgáló titánötvözetek 

fejlesztése során az egyik 

kutató erősen összekala

pált egy fémlemezt. A horpadásokkal te 

li lemezt az ablakba dobta. Ahogy vissza

té rt az ebédelésből észrevette, hogy a 

nap melegének k ite tt helyen a lemez

horpadásai eltűntek, az „visszaemléke

zett" eredeti alakjára.

I®“ http://www.optical-boutique.сот/ 

flexon/flexon.htm l
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Technológiai trendek az acéliparban

Az ECSC megszűnésével és az 5. keretprogram elindulásával a Közösség 

acélipari K+F-tevékenységének keretei is módosulnak. A dolgozat a 

folyamatos öntéssel kapcsolatos eredményeket és terveket foglalja össze. A 

jövő' K+F-tevékenységének kulcskérdése az információcsere.

Acélok folyamatos öntésével 

kapcsolatos, európai szinten 

fo ly ta to tt kutatások

Az acélok folyamatos öntésével kapcso
latos, és a Közösség által támogatott ku

tatásokat alapvetően az ECSC Szerződés 

keretén belül finanszírozták, de a keret- 

programokban való részvétel (az Európai 

Közösségi Szerződés 130 cikkelyének 
végrehajtási utasításának megfelelően) 

mostanáig erősen korlátozott volt. A fo 

lyamatos öntéssel kapcsolatos intenzív 

kutatás az ECSC második évtizedének vé

gén kezdődött, és ez a tevékenység az 
acélgyártási technológiák fejlesztésére 
és az acélok tulajdonságainak javítására 
irányuló erőfeszítésekkel párosult. Az ak

kori uralkodó szemléletnek megfelelően, 

a legelső programok nagyon nagy terje 

delműek voltak és a Közösség legfonto 

sabb, a témában érdekelt kutatócsoport
jainak együttműködésére épült, de eze
ket a nagy programokat hamarosan ki

sebb és egymást kiegészítő projektek 

váltották fel.

Az erőfeszítések összefüggő láncolata 

részben a folyamatos öntés alapvető 
problémáinak tisztázására, részben pedig 
üzemi problémák megoldására irányult. 

Minden egyes téma megfelelő hangsúlyt 

kapott, ha azokban reálisan létező prob

léma megoldsára vállalkoztak, és az az 

adott periódusban „szűk keresztmetszet
nek" bizonyult. Példaként az öntési se

besség növelését vagy az ön tö tt szál mi

nőségét említhetjük. Elméleti munkákkal 

alapozták meg a jobb üzemi gyakorlatot. 

A piaci igények és a pénzügyi kényszerek 

azonban egyértelműen jelezték a további 
K+F-tevékenység szükségességét.

A hagyományos öntési eljárást felvál

tó folyamatos öntés ipari bevezetése és 

kifejlesztése nagyon hatékony K+F-tevé- 

kenységet igényelt. Új technológiai 

megoldások kifejlesztésére vo lt szükség,

különös tekintette l a szálszakadások 

megelőzésére, a megfelelő kenőhatás 

biztosítására, a közbenső üstben lezajló 

áramlások dinamikájára, a kristályosító 
oszcillációjának optimalizálására és az 
öntőgép hosszával összhangban levő 

görbületi sugár meghatározására, amely- 

lyel az öntö tt szál hajlításra való igény- 

bevétele csökkenthető.

Az ECSC acélkutatási K+F-programja a 
felsorolt innovációk mindegyikének lé t

rejöttéhez hozzájárult. A ECSC folyama

tos öntéssel kapcsolatot kutatásaira vet

ve egy pillantást, az alábbi fontos terü 

letek tűnnek szembe:
• mindazoknak az analitikai és mérő

módszereknek a fejlesztése, amelyek a 
folyamatszabályozáshoz szükségesek

• a dermedés folyamatának kutatása, 

különös tekintette l a kéreg kialakulására

• az egyes műveletek továbbfejleszté

se, amely mindig és most is a figyelem 
középpontjában van

• az öntőporokkal kapcsolatos alap- 

és alkalmazott kutatások, amelyek a het

venes évek végén és a nyolcvanas évek 

elején kaptak nagy hangsúlyt, de manap

ság ismét az érdeklődés középpontjába 
került ez a kérdés

• az acélok tisztaságával, belső és fe 

lületi hibáival és a zárványossággal kap

csolatos kutatások: az első, a felületi 

minőséggel kapcsolatos projekt 1982- 

ben indult (emlékeztetnünk kell i t t  arra, 
hogy 1981 és 1984 között az öntött acél 

P-, C-, N- és S-tartalma drámaian csök

kent)

• belső és felületi repedések kialaku

lásának tanulmányozása: a kutatás célja 
a repedések kialakulásának megismerése 
és detektálásuk módszereinek fejlesztése 

volt. Ezek a kutatások nagy mértékben 

hozzájárultak az öntési sebesség növelé

séhez.

• a hatékony hűtési eljárások kife j

lesztése

• az elektromágneses keverés beveze

tése az ön tö tt szövet finomítása érdeké

ben.

A végsőalak-közeli öntési technológia 

kifejlesztésének nagy figyelmet szentel

tek, az első projektek a következők:

• 1981-ben indult az a projekt, amely 

vékonybramma vízszintes helyzetben va

ló öntésére vonatkozott

• 1986-ban indult az a projekt, amely 

hengerek közötti, közvetlen szalagöntés
re vonatkozott

• 1987-ben pedig hasonló céllal már 

kísérleti üzem megvalósulására irányuló 

projekt kezdődött.

A vízszintes folyamatos öntés kérdé

se állandóan napirenden van, de ennek a 
kérdésnek viszonylag mérsékelt figyelmet 

szenteltek. Ennek ellenére az első ECSC 

kísérleti üzem megvalósítására irányuló 

projekt (p ilo t project) 1983-ban ilyen 

céllal indult.
Olyan projektek is voltak, amelyek 

nem vezettek széleskörűen alkalmazható 

eredményekhez. Ilyen volt pédául a nyo

más alatti öntés megvalósítására irányu

ló projekt, vagy az együttes öntés és 

szűrés (jo in t casting and filtering) vagy a 

likvidusz hőmérséklet alatti öntés meg
valósítását megcélzó projekt. Technoló

giai szempontból zsákutcát jelentő, te l

jesen érdektelen eredmény ritkán szüle

te tt. Ezek között mindenképpen meg kell 

azonban említeni a kétszalagos öntés

technológiát vagy az egyhengeres sza
lagöntési eljárást. Azonban -  még ezek

ben a negatív esetekben is -  az a tény, 

hogy az ECSC K+F-eredményei az Európai 

Közösségben ismertté váltak, bizonyos 

másodlagos hasznot mégiscsak je lentet

tek, mert a Közösség iparfejlesztési for
rásait nem pocsékolták el feleslegesen. 

Ráadásul, az ilyen esetekben fellépő 

technológiai hiányosságok, problémák 

más programok keretében folyó fejlesz

tések helyes irányának kijelölésében 
nagy segítséget jelentettek. Valóban, az 
ECSC K+F-tevékenysége mindig egyen

súlyt ta rto tt a meglevő termékek és gyár

tástechnológiák továbbbfejlesztésére és 

az elsődlegesen új technológiák és ter

mékek kifejlesztésére irányuló fejlesztési 

programok között.
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Az ECSC folyamatos öntéssel kapcsola

tos kutatási tevékenységének pénzügyi 

eredményét -  igazán csak a kristályosí

tóval kapcsolatosakat -  az 1981- 1990- 

es időszakra nézve értékelték. Az ECSC 

kutatási tevékenységének pénzügyi ha

tását az érintett acélművek által szolgál

ta to tt adatok alapján elemezték. Ez alatt 

az évtized alatt a folyamatos öntés na

gyon jelentős fejlődésen ment keresztül. 

A vizsgált időszak elején 30%-os része

sedésű folyamatos öntés az időszak vé

gére 90%-os részesedést ért el. Az ECSC 

folyamatos öntéssel kapcsolatos kutatá

sainak közel fele ebben az időszakban a 

kristályosítóval kapcsolatos problémák 

megoldására irányult, hiszen ez az a 

hely, ahol a kéreg kialakulása megkezdő

dik. Az ECSC kristályosítóval kapcsolatos 

kutatásai mindazokat a részleteket fe l

tárták, amelyek a kéreg kialakulásában 

szerepet játszanak. Ezeknek az eredmé

nyeknek közvetlen és kedvező hatása 

volt a szálszakadások gyakoriságának 

csökkenésében és az ön tö tt szál felületi 

minőségének javulásában.

A megadott adatok azonban csak erő
sen közelítő képet rajzolhatnak az elért 

eredmények hatásáról, mert számos járu 

lékos eredményt nem vettek figyelembe. 

Ezek között említhetjük meg az öntött 

szálankénti termelékenység növekedé
sét, a karbantartási költségek csökkené

sét és a folyamatosan leönthető acélmi- 

nőséségek választékának kibővülését. 

Természetesen, az ECSC K+F-tevékenysé- 

ge mellett számos más témyező is hozzá

já ru lt ehhez a kedvező pénzügyi megté
rüléshez: például, az öntési paraméterek 

helyes megválasztása, a technológiai fe j 

lesztések, a jobb tűzálló anyagok és a 

személyzet alaposabb kiképzése és ta 

pasztalata.
Az ECSC acélkutatási programja első

sorban a kristályosítóban lejátszódó fo 

lyamatok alapos megértését segítette 

elő: a meniscus-szintnél lejátszódó je 

lenségek, a szilárd kéreg kialakulásának 

kezdete, a kritályosító hűtésének opti 
malizálása és az öntőpor hatása. Minde

zek alapján, a közölt 1.100 M ECU 

20-30%-os részét tulajdoníthatjuk az 

ECSC-kutatásnak, a kisebb részarányt 

alapul véve ez kb. 220 M ECU, de még ke

rekítve is 200 M ECU eredményt jelent.
A munkahelyek biztonságát és a mun

ka minőségét érintő szempontok hatását

nem számszerűsítették, de figyelmen kí

vül sem hagyták. A hűtéssel kapcsolatos 

ismereteink elmélyülése nagy mértékben 

hozzájárult a szálszakadásos és az acélol

vadék elfolyásával kapcsolatos balesetek 

számának csökkenéséhez, és az új öntő

porok kifejlesztésével sikerült elkerülni 

annak bekeveredését, ami az üzemeltető 

számára teljesen véletlenszerűen je lent

kezett.

Jelenleg az alábbi területekre kon

centrálódik az ECSC K+F-tevékenysége:

• a dermedés folyamatával kapcsola

tos ismeretek elmélyítése, amely magá

ban foglalja a hőelvonás, a kenés, az 

acélolvadék áramlásával kapcsolatos kér

déseket, a zsugorodást, a fázisátalakulá

sokat és dűsulásokat is

• az em lített ismeretanyag szintetizá

lása és a meghatározó praméterek közöt

t i kapcsolatrendszer megállapítása

• új, alkalmas eszközök kifejlesztése 

a kihozatal, a termelékenység és a minő

ség javítására

• új öntéstechnológiai megoldások 

fejlesztése a kedvezőbb üzemeltetés és a 

termék jobb minősége érdekében
• környezeti kérdések és a munkahe

lyek biztonsága.

A Közösség által finanszírozott, és a 

folyamatos öntéssel kapcsolatos K+F-te- 

vékenységen belül az alábbi kérdések él
veznek elsőbbséget:

• végsőalak-közeli öntés (NNS -  near- 

net shaping)

• folyamatautomatizálás

• termékminőség.

Egyre fejlettebb és korszerűbb model
lek állnak rendelkezésünkre, az acélgyár

tástól egészen a termék tulajdonságai

nak előrejelzéséig, amelyeknek célja az 

integrált folyamatszábályozás megvaló

sítása, a rugalmas gyártás lehetőségének 

megteremtése (pl. mesterséges neurális 

hálózatok segítségével). Napjainkban 

ezek je lentik az igazán lelkesítő lehető

ségeket.

A szociális-gazdasági szempontokat is 

figyelembe kell venni. Ami az NNS-tech- 
nikát ille ti, emlékeztetnünk kell arra a 
legutóbbi ECSC-tanulmányra, amely en

nek a technológiának a pillanatnyi lehe

tőségeivel és a fejlesztési irányokkal fog 

lalkozik. Ezzel a tanulmánnyal párhuza

mosan születet egy olyan anyag is, 
amely ennek a technológiának az elterje

désével a munkaszervezésre, a foglalkoz

tatottságra és a folyamatos képzésre hat 

illetve hatni fog.

A folyamatos öntéssel kapcsolatos 

ECSC-tevékenység tovább folytatódik az 

elkövetkező években is. Az ECSC acélku

tatási programja 2002-ig folytatódik és a 

pénzügyi támogatásról évenként dönte

nek majd.

Eszerint az ECSC acélkutatási program

ja 2002-ig együtt fog futni az Európai 

Közösség 5-ös keretprogramjával és fel

tehetően olyan ágazati kutatási tétele 

ket fog támogatni, amelyek nem illesz

kednek az 5-ös keretprogramhoz vagy az 

üzemi kísérleti kutatási projektekhez.

Koordináció és hálózatban való munka 

-  a távolabbi jövőben talán virtuális in 

tézményekben végzett egyeztetett mun

ka -  jelentheti a kutatásszervezés leg

fontosabb módszereit. Az információcse

re alapvetően szükséges az innováció 
szinergizmusának, kölcsönös megtermé

kenyítő hatásának és alkalmazásának 

megőrzése céljából, a Közösség acélipa

rának fejlődése érdekében.

A z  ECSC C 3 -a s  v é g r e h a j tó  

b iz o t ts á g á n  b e lü l i  K + F - te v é k e n y s é g :  

Ö n té s  és d e rm e d é s

A bizottság keretében végzett K+F-tevé- 
kenység az öntési technológia fejleszté

sére irányult annal érdekében, hogy az 

öntési folyamat termelékenységet, a ter

mékminőséget és a kihozatalt növeljék. 

A tevékenység csomópontjai az alábbiak 

voltak:
•  a dermedés mechanizmusával kap

csolatos ismeretek elmélyítése, neveze

tesen a hőelvonás, az olvadékáramlás, a 

zsugorodás, a fázisátalakulások és dúsu- 

lások folyamatának megismerése, az ösz- 

szegyűjtött ismeretanyag rendszerezése,
• új, alkalmas öntőberendezések és 

öntési stratégiák kifejlesztése, az új ön

tési technológiák értékelése és optimali

zálása,

Termékminőség, folyamatautomatizá

lás, végsőalak-közeli öntés -  ezeket az 
alapvető tényezőket lehet a közeljövő 

fejlesztési stratégiájának fő vonulata

ként megnevezni.

A minőséget tekintve megállapít

hatjuk, hogy a piac egyre fokozódó igé

nyeket támaszt, nevezetesen egyszerre 
igényli a jelenleg is gyártott acélfajtá-
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kát, de kifogástalan minőségben és 

azoknak a minőségeknek a piacra vitelét 

is, amelyeket nehéz leönteni folyamatos 

öntőm övön.

Az öntési folyamatot az eddiginél sok

kal pontosabban kell kézben tartani ah

hoz, hogy ezeket a követelményeket te l 

jesíteni tudjuk. Az automatizálás az 

energiaköltségek csökkentésének haté

kony eszköze, és ahhoz is hozzásegít, 

hogy optimalizálhassuk a folyamaterve- 

zést és a folyamatellenőrzést.

Ahhoz, hogy ezekkel az ígéretes lehe

tőségekkel élni tudjunk, olyan rugalmas 

gyártási eljárásokat kell kifejlesztenünk, 

amelyek a vizsgált problémával kapcsola

tos tudás integrációjával, a szükséges 

következtetések levonására és érteime- 

zére építve valósíthatók csak meg.

A NNS-technológia számos problémát 

vet fel a két fő technológiai irányban. A 

vékonybramma-öntés technológiája sok 

tekintetben hasonló a hagyományos fo 

lyamatos öntéshez, hiszen ennek a tech

nológiának a fejlesztésekor is alapvető 

cél a minőség javítása, a gyártható mi

nőségek körének kiterjesztése.

A közvetlen szalagöntéssel szemben 
ugyanazokat a követelményeket támaszt

juk, m int a hagyományos vagy a vé

konybramma-öntés esetében, de további 

fejlesztésre van még ahhoz szükség, 

hogy ezt az eljárást iparilag bevezessék.

A z ECSC T 2 -e s  s z a k é rtő '!  c s o p o r t já n  

b e lü l  v é g z e t t  K + F - te v é k e n y s é g :  

„ F o ly a m a to s  ö n té s "

Azok a projektek, amelyek ehhez a szak

értői csoporthoz tartoznak, azt célozzák, 

hogy az acél kristályosításával kapcsolat

ban új műveletekre és gyártástechnológi

ára épülő technikákat alakítsanak ki. Te

kintettel arra, hogy a hagyományos fo 

lyamatos öntés során nagy keresztmet

szetű acélféltermékek gyártása a cél, a 

fejlesztési erőfeszítések elsősorban az 

alábbi célok megvalósítására irányulnak: 

vákuum alkalmazása az acélolvadék tu la j 

donságainak módosítására, táplálás, lik- 

vidusz hőmérséklet közeli öntés megvaló

sítása, a dermedési zóna eltávolítása a 

meniszkusztól lefelé, ultrahangos rezge- 

tés használata a kristályosítóban a kenés 

kiváltására, a kristályosító alatti kristá

lyosodási szakaszban a lágy termikus re

dukció és az intenzív hűtés megvalósí

tása.

A fő cél továbbra is a meglevő öntő 

művek termelékenységének fokozása az 

öntött termék kedvezőbb belső és felüle 

t i  minőségének javításával párhuzamo

san. A felület bárminemű kezelése nélkü

li közvetlen hengerlés megoldása külö

nösen fontos ebben az összefüggésben. 

A technológiai fejlesztéseket nagy mér

tékben támogatják a mérés- és szabályo

zástechnika területén elért eredmények, 

valamint a modellezési munkák. A je len 

leg vizsgált technikák között néhány már 
az ipari bevezetés előtti stádiumban van.

A végső méretnek megfelelő, vagy ah

hoz közeli keresztmetszetet biztosító 

technikák képezik a kutatások legújabb 

területét: 8-15 mm-es szalagok és 0,05 

mm-es fóliák közvetlen gyártása a cél. Az 

ún. spray forming eljárás is a fejlesztés 

tárgyát képezi, más eredeti megoldások

kal együtt. Mindezek igen aktív kutatást 

igényelnek. Minden egyes, fejlesztés 

alatt álló eljárásnak bizonyítania kell 

megbízhatóságát, termelékeny voltát és 

a gyártott termék kifogástalan minősé

gét. A fejlesztés jelenlegi szintjén több 

eljárásról is feltehető, hogy iparilag is
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alkalmazni fogják. Az azonban már ma is 

nyilvánvaló, hogy további fejlesztés 

szükséges a felületi minőség javítása és 

a gyártási folyamat során szükségessé 

váló beavatkozások számának csökkenté

se érdekében. A folyamatos öntéssel 

kapcsolatban vizsgált technológiák né

melyike minden bizonnyal alkalmazható 

lesz az új öntési eljárásokban is.

L a p o s te r m é k e k  v é g s ó 'a la k -k ö z e li  

ö n té s é n e k  f e j lő d é s e  és  h e ly z e te

Az utóbbi 15 évben Európa nagyon aktív 

szerepet já tszott az acélok folyamatos 

öntési technológiájának fejlesztésében. 

Az SMS, amelyet a MDH, a VAI és a Da

nieli követett, megmutatta, hogy a vé- 

konybramma nagy sebességű öntésével 

lehetőség nyílik lápostermékek gyártá

sára, gazdaságosan és minim ill szinten. 

A közvetlen szalagöntés megvalósítására 

szerte a világon számos megoldás szüle

te tt, ezek közül egyesek már ipari meg

valósulás útjára tértek. Európában az 

Usinor, a Thyssen Krupp Stahl-lal, vala

m int az ASI, CSM, KTN és VAI alkotta 

konzorcium vezető pozíciót vivtak ki ma

guknak. Miután Isberguesben a Ugine kí

sérleti üzemében 1991 óta ikerhengeres 

technológiával sikeresen gyártanak sa

válló acéllemezeket, napjainkban Kre- 

feldben a KTN épít ilyen üzemet.

Az Európai Unión belül az ECSC műsza

ki fejlesztése jelentős tényező és katali

záló hatású. 1986 októberében a vékony 

lapostermékek közvetlen folyamatos ön

tésével foglalkozó ad hoc műszaki mun

kabizottsága közzétette a megbeszélés 

eredményeképpen megfogalmazott bizal

mas jelentését a jövő acélkutatási prog
ramjára vonatkozóan. A munkacsoport 

ajánlásai az alábbi K+F-területekre vo

natkoztak:

• vékonybramma-öntés, a meleghen

germűbe közvetlenül beadható féltermék 

előállítására

• vastagszalag-öntés, amelynek ter

méke csak minimális meleghengerlést 

igényel

• hideghengerlésre közvetlenül alkal

mas „finished" szalag öntése.
Ma -  12 évvel később -  megállapítha

tó, hogy mindhárom előrejelzett gyártási 

technológiai út különleges jelentőségű.

Fordította: 1/его Balázs



Túl a mélyponton... ?
Beszámoló az MVAE Igazgatótanácsának 1999. február 18-i üléséről

Az ülést H o rvá th  Is tv á n  elnök-vezérigaz

gató, az Igazgatótanács elnöke nyitotta 
meg. Köszöntötte az Igazgatótanács tag 

ja it, a meghívott vendégeket. Külön kö

szöntötte K á lm án  Z o ltá n t ,  a Dutrade 

Acéltermékfeldolgozó és Kereskedelmi 

Rt. igazgatóját, aki először vett részt az 

Igazgatótanács ülésén.

Az ülés napirendje az alábbiak szerint 

alakult:

1 . A z  a c é lp ia c  h e ly z e t e  és v á r h a tó  a la 

k u lá s a  1 9 9 9 - b e n

Előterjesztők: D r . T a rd y  P á l m ű s z a k i  

ig a z g a tó h e ly e t t e s ,  S te fá n  M á r ia  g a z 

d a s á g i ig a z g a tó h e ly e t t e s ,  Z á m b ó  J ó 

z s e f  k e r e s k e d e lm i ig a z g a tó h e ly e t t e s  

Felkért hozzászólók: S e fe r  Is tv á n ,  az  

Ig a z g a tó s á g  e ln ö k e ,  F e r ro g lo b u s  R t .,  

G á s p á r P á l ü g y v e z e tő ' ig a z g a tó ,  D u -  

n a f e r r  K e re s k e d ő h á z  K f t .

2 .  A  M a g y a r  V a s -  és  A c é l ip a r i  E g y e s ü 

lé s  Ig a z g a tó ta n á c s á n a k  1 9 9 9 .  é v i 

p ro g r a m ja  és ü lé s te r v e  

Előterjesztő': H a n tó  K á lm á n  k o o r d i 

n á c ió s  ig a z g a tó h e ly e t t e s

3 .  T á jé k o z ta tó  a  k ö z p o n t i  s z e rv e z e t  

1 9 9 8 .  é v i g a z d á lk o d á s á r ó l ,  ja v a s la t  

a z  1 9 9 9 .  é v i k ö l ts é g v e té s r e  

Előterjesztő: D r . M e z e i J ó z s e f  ig a z 

g a tó

4 .  A z  ig a z g a tó  t á jé k o z t a t ó ja  a z  e lő z ő  

ü lé s  ó ta  v é g z e t t  m u n k á k r ó l .  

Előterjesztő': D r . M e z e i J ó z s e f  ig a z 

g a tó

5 .  E g y e b e k .

Napirend előtt került sor a KSZT elnöké

nek megválasztására.
A Kereskedelmi Szakigazgatói Tanács 

legutolsó ülésén úgy foglalt állást, hogy 

a nyugdíjba vonulása m iatt lemondott 

Török László  elnök helyébe Enesey A t t i lá t ,  

a Dunaferr Acélművek Kft. termelési és 

értékesítési igazgatóját javasolja elnök
nek. Az Igazgatótanács a jelöléssel egye
tértett, és Enesey A ttilá t egyhangú sza

vazással a KSZT elnökének választotta.

Ezután Horváth István röviden tájé 

koztatta az Igazgatótanácsot O rbán Vik 

to r  miniszterelnök és a magyar gazdaság 
meghatározó szereplői között február 17- 

én fo ly ta to tt megbeszéléséről. A minisz

terelnök a felvetett problémákat nagy 

empátiával kezelte, hangsúlyozta, fon 

tosnak tartja, hogy a gazdaság megerő

södésében a magyar vállalatok is szerep

hez jussanak. Kedvezően reagált a piac

védelem és az EU-csatlakozással kapcso

latban elhangzott észrevételekre. A mi

nőségi piacvédelmet tartotta célszerű

nek. A CEFTA-országokkal fo ly ta to tt ke

reskedelmünk problémái racionális meg

oldást sürgetnek. Elmondta, hogy a fize

tési mérleghiány nem rendítette mg a 

gazdaságot, de a kereskedelmi egyensúly 

érdekében exportösztönző módszerek be

vezetésére lesz szükség.

Az első napirendi ponthoz készített 

írásos anyag szóbeli kigészítésében Tardy 

P á l elmondta, hogy folyamatosan jelen 

nek meg nemzetközi előrejelzések az 

acélpiac várható alakulásáról. Tavaly, el

ső ízben, az MVAE munkatársai is elkészí

tették a hazai acélfehasználásra vonat

kozó prognózisukat, amely bevált, év 

közben sem szorult korrekcióra. Idén 

nemzetközi kitekintést is készítettek. 

1999. nehéz évnek ígérkezik, az európai 

acélpiacot a felhasználás növekedése el

lenére túlkínálat, drasztikusan lecsök

kent árak és agresszív exportnövekedé

sek jellemzik. Az előrejelzések szerint ja 

vuló helyzet 1999. II . félévére várható a 

távol-keleti gazdasági helyzet stabilizá

lódásával. A hazai acélfelhasználás ta 
valy átlagosan 17%-kal nőtt, ebből min

den termékcsoportnál jelentős részt te tt 

ki az import, pl. az ötvözetlen laposter

mékek felhasználása 14,7%-kal nőtt, mi

közben az import részaránya elérte a 
39%-ot. Még rosszabb a helyzet a csőter
mékeknél, ahol a felhasználás növekedé

se 9,7% volt, s az import részaránya 

megközelítette az 50%-ot. A hazai acél

ipar belföldi eladásait csak 3,7%-ban 

tudta növelni, tehát igen kis mértékben 
részesült a hazai acélfelhasználás dina
mikus növekedésének előnyeiből.

1999-re a gazdasági előrejelzések f i 

gyelembe vételével 8-10%-os acélfel

használás-növekedés prognosztizálható, 

ami a tavalyinál kisebb érték, de lénye
gesen meghaladja az európai átlagot.

Z ám b ó  J ó z s e f hozzászólásában hang

súlyozta, hogy az exportot addig nem le

het növelni, amíg ilyen alacsonyak az 

árak. Az export-import szaldónk 1995-ig 

pozitív volt, 1996-tól tartósan, minden 

termékcsoportban nettó importőrré vál

tunk a feldolgozott termékeket is bele

értve. Tudatosítani kell a felhasználók

kal, hogy a magyar termékekkel európai 

színvonalon tudjuk kielégíteni igényei
ket.

S e fe r Is tv á n  hozzászólásában úgy íté l

te meg, hogy az anyagban közölt belföl

di helyzetkép megegyezik az általuk ta 

pasztaltakkal. A piaci szereplők köre és 

igénye folyamatosan változik, ami a ke

reskedőtől is állandó alkalmazkodást igé

nyel. Hátrányosan érinti őket az is, hogy 

a gyártók egyre csökkentik az üzemi ki

szolgálás alsó határait. Európai gyakor

latban csak az első körbe tartozó nagy- 

felhasználók és kereskedők élvezik a köz

vetlen gyári kiszolgálás előnyeit. Ha

zánkban felhígult a kereskedelmi szakma, 

tú l sokan foglalkoznak kellő szakértelem 

és tapasztalat nélkül acélkereskedelem

mel. A kereskedők egyben importőrök is, 

hiszen a gépgyártók differenciált igénye

inek kielégítéséhez nagy raktárkészlettel 

és sok beszállítóval kell rendelkezniük. A 

piacvédelem szükségességét el kell fo 

gadni, de a jelenleginél sokkal precízebb 

formában. Ehhez a vámhatóságnak segít

séget kell nyújtani. A kvóták elosztásánál 
visszaéléseket tapasztaltak, ami őket is 
hátrányosan érintette.

G áspár P á l felkért hozzászólóként 

mondta el a témával kapcsolatos gondo

latait. A nemzetközi acélpiacon kaotikus 
állapotok uralkodnak. Bár a magyar ko
hászat számára az EU-piac a meghatáro

zó, de globalizálódik a piac, erre is tekin 

te tte l kell lenni. Fél év alatt 30-40%-os 

áresés következett be, ami példátlannak 

mondható. Rendkívül magas raktárkész
letek alakultak ki, ennek feléléséhez idő 
kell. Deformálódtak a külpiaci kapcsola

tok, tudomásul kell venni, hogy rövid tá 

von nem várható, hogy helyreáll a két év 

előtti állapot. Az EU előrejelzéseiben fo 

lyamatosan csökkentik az acélfelhaszná
lás növekedésére vonatkozó értéket. Ez 
az EU export beszűkülését jelentheti a
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hazai gyártók számára, ami az előterjesz

tők által jósolt 8%-os belföldi acélfo

gyasztás növekedést is megkérdőjelezi.

Ehhez a kérdéshez Julius Bacsó, Varga 

Lajos, Szabó József, Kovács Károly, Tardy 

Pál és Gáspár Pál szólt hozzá.

A második napirendi pont előterjesz

tője, Hantó Kálmán szóbeli kiegészítésé

ben elmondta, hogy a szokásoknak meg

felelően vállalati javaslatok alapján állí 

to tták össze az Igazgatótanács munka

tervét. A program rugalmas, az aktuális
sá váló témák felvetésére év közben is 

lehetőség van.

A harmadik napirendi pont kapcsán 

Mezei József elmondta, hogy a költség- 

vetés elfogadása az Egyesülés Központi 

Szervezetének további működését teszi 

lehetővé. 1999-re, figyelembe véve a sú

lyos gazdasági helyzetet, az 1998. évinél 

6%-kal magasabb működési összeget ter 

jesztettünk az IT elé jóváhagyásra. A

költségvetés nem tartalmazza a közös 

MÜFA, a marketing akciók és a szerzői 

jogdijak összegét. Mezei József elmond

ta továbbá, hogy az MSZT megtárgyalta a 

közös műszaki fejlesztési tevékenységet, 

amelyre a tavalyival közel megegyező 

MÜFA keretet fogadtak el és terjesztenek 

jóváhagyásra az IT elé. Ezen belül a Ko

hászati Lapok kiadásának támogatására 

2,5 MFt-ot szavaztak meg.

Az 1999. évi marketingkeret jóváha
gyására Enesey Attila előterjesztése kap
csán került sor.

A negyedik napirendi pont kapcsán 

Mezei József az írásos tájékoztatók közül 

kiemelte a MAGOSZ-nál fo ly ta to tt piac

védelmi intézkedéseket érintő tárgyalás 

eseményeit. Elmondta, hogy nem merült 

fel feloldhatatlan ellentét, mindkét fél 

érti a másik érveit, és elfogadja azt, 

hogy a szövetségek tagvállalataik ér

dekeit minden rendelkezésre álló esz

közzel védik. A tárgyalások eredménye

sek voltak, a megállapodások reménykel- 

tőek.

Az „Egyebekében Horváth István tá 

jékoztatta az Igazgatótanácsot, hogy a 

Dunaferr vállalatcsoport EU Integrációs 

Irodát hozott létre a csatlakozással 

összefüggő vállalati feladatok megoldá

sára Horváth Tamás diplomata vezetésé

vel. Erre az évre meghitelezik a működé

si költségeket, de jövőre ezt már az iro 
dának kell kigazdálkodnia.

Végezetül az elnök bejelentette, hogy 

az Igazgatótanács legközelebbi ülését 

1999. április 8-án tartja a DAM Rt. szer

vezésében.

Az elnök megköszönte a részvételt, az 

aktivitást, és az Igazgatótanács ülését 

bezárta.

A dr. Szalai Gyulán! főosztályvezető ál

ta l készített jegyzőkönyv alapján készítet

te Verő Balázs.

Magyar szakmai műhelyek az Interneten

Ö rv e n d e te s , h o g y  h a z a i  e g y e 

t e m e in k e n ,  k u t a t ó in t é z e t e ib e n  

és  s z á m o s  ip a r v á l l a l a t n á l  is  e lő 

t é r b e  k e r ü l t  a z  in t e r n e t e n  v a ló  

e lé r h e t ő s é g .  J ó l le h e t ,  a  s z a k 

m a i - ,  és  ü z le t i  s z e r e p e t  is  b e 

t ö l t ő  h ír a d á s  á l t a lá b a n  a f e j l ő 

d és  k e z d e t i  s z a k a s z á b a n  j á r ,  

m á r  m o s t  é rd e m e s  b ö n g é s z n i  

k ö z ö t tü k .

A BME -  G é p ip a r i T e c h n o ló g ia

T a n s z é k é n e k

f ő b b  k u ta tá s i  t e r ü le t e i

-  Vasúti sínek termikus feszültségálla

potának vizsgálata

-  Lézeres anyagszerkezet-változtatás 

roncsolásmentes olvasása

-  Ti02 és hidroxil-apatit rétegek létre

hozása protéziseken

-  Plazmaszórási technológia kutatása- 

fejlesztése orvosi implantátumok 

egyes típusaihoz
-  Technológiafejlesztés és minőségbiz

tosítás a membránfal gyártásában

-  Korrózió elleni tanácsadási adatbázis 

létrehozása

-  Fém hegesztési technológiák adatbá

zis létrehozása

-  Plazmaszóró centrum minőségi és te l 

jesítménynövelő fejlesztése a robot

vezérlés korszerűsítésével

-  Plazmaszóró centrum munkavédelmi 

és környezetvédelmi fejlesztése,

«*■ h t tp : / /w w w .  k g tt .  b m e .h u / indexh  u .h tm l

A ME Kohómérnöki Kar tanszékeinek

főbb kutatási területei

A n y a g te c h n o ló g ia i In té z e t

-  Síkfekvés-szabályozás szalaghenger

léskor

-  Műanyag-fém anyagkombinációjú ter

mékek fejlesztése

-  Mesterséges intelligencia módszerek 

alkalmazása melegalakító eljárások 

modellezésére

A n y a g tu d o m á n y i In té z e t

-  Többkomponensű fémes rendszerek 

korlátozott egyensúlyi diagramjai

-  Kopásálló kompozitszalagok

-  Fázisszeparáció polimerekben

-  Mikrogravitációs kísérletek
-  Sokzónás kemence ipari változatának 

fejlesztése.

H ő e n e rg ia g a zd á lko d á s i In té z e t

-  Kemencék tűzállóanyagainak kutatása

-  Környezetvédelmi kutatások, N0X, S0X, 

СО és por szennyezés csökkentése.

-  Nemzetközi kutatási együttműködés a 

sugárzásos hőátadás területén.

Kémiai Intézet

-  Az ipari folyamatokból származó 
szennyvizek kezelésének kidolgozása

-  A flokkuláció és a koaguláció kineti

kájának tanulmányozására; szuper

gyors elektroforézis

-  Vizes oldatok korróziós hatásának ta 

nulmányozása

-  Nemzetközi kutatási projektek: Tio- 

karbamát-üzem szennyvízkezelése 

(ACCORD);

Titán-diborid szintézise kriolitolvadé- 

kokból (COPERNICUS).

Metallurgiai Intézet

-  Ultranagy tisztaságú fémek előállítá 

sának új módszerei

-  Fémtartalmú másodnyersanyagok fel- 

dolgozási eljárásai

-  Az öntvénydermedés vizsgálata; a 

kristályosodás során létrejövő térfo 

gatváltozások mérése
-  Ausztemperált gömbgrafitos öntöttvas

-  Az öntészeti folyamatok számítógépes 

modellezése és számítása

ч® http://silver.uni-miskolc.hu/univ/kohasz
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A hom okform a tu la jdonságainak hatása 

az öntvény és a form a közö tti h a tá rfe lü le t  

mozgására az öntöttvas m egszilárdulása közben

I. RÉSZ

Az öntvények megszilárdulásakor kialakuló forma-öntvény határfelület moz

gását a forma, illetve az öntött fém tulajdonságai határozzák meg. Ezeket a 

hatásokat a kísérleti körülményektől függően elkülönülten is megfigyelhet

jük. Az elvégzett kísérletek az eltérő' tulajdonságú öntőformáknak az önt

vény méretváltozására gyakorolt hatását mutatják be. A vizsgálati eredmé

nyek igazolják, hogy a homok hőtágulása, a forma szilárdsága és merevsége 

jelentős hatást gyakorol az öntvény tömörségére és méretpontosságára.

1. Bevezetés

Az öntvény hosszúsága és térfogata a 

megszilárdulás közben az öntvény és a 
forma kölcsönhatásától függően válto 
zik. Ennek a megfigyelése különösen fon 

tos a lemezgrafitos és a gömbgrafitos 

vasöntvények esetén, mivel ezek szilár- 

dulása során a térfogat a grafitos eutek- 

tikum kristályosodása közben megnő. 
Korábbi munkáinkban [1 -3 ] bizonyítot
tuk, hogy a megfelelő méretű kísérleti 

próbák és jó l megválasztott kísérleti kö

rülmények esetén külön is meg lehet f i 

gyelni a szilárduló fém és a forma hatá
sát az öntvény/forma határfelület moz
gására. Az öntvény és a forma közötti 

határfelület mozgását a grafitos öntvény 

szilárdulási folyamatában két szakaszra 

oszthatjuk. Az első szakaszban, a fém •

•  Dúl J., Nándori Gy., Szalai, Gy. a Mis

kolci Egyetem, Gedeonova, Z. és Pribu- 

lová, А. о Kassai Műszaki Egyetem (Szlo

vákia) munkatársai.

dermedésének kezdetén a méretváltozást 

főleg a forma felmelegedése közben le

játszódó folyamatok befolyásolják. Az 

öntvény méretváltozásának második sza

kaszát már a szilárduló fém nyomásának

a forma falára gyakorolt hatása je llem zi, 

és az öntvény növekvő méretét annak 

grafitosodási képessége, kristályosodási 

tulajdonságai határozzák meg. Ez a meg

állapítás más szerzők megjelent munkái

val összhangban van [4 -8 ]. E közlemé

nyek, valam int a saját kísérletek eredmé

nyei igazolják a forma je len tős hatását 

az öntvények tömörségére és méretpon

tosságára.

A magyar-szlovák kutatási együttm ű 

ködéshez pályázattal elnyert támogatást 

n y ú jto tt a Művelődési és Közoktatási Mi

nisztérium és a Szlovák Iskolaügyi Mi

nisztérium.
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1. ábra. A n y ito tt forma a méretváltozás és a hőmérséklet mérésére 

szolgáló érzékelőkkel



2. Kísérleti körülmények

a) A vizsgált próbatest

A kísérleti próba henger alakú öntvény 

volt, 75 mm-es átmérővel, 100 illetve 

150 mm magassággal, enyhe kúpossággal 

és a felső lapon kialakított beömlővel. A 

próba félmagasságában helyeztük el a 10 

mm-es átmérőjű kvarcrudakat, amelyek 5 
mm mélyen lógtak be a formaüregbe.

A szilárduló öntvénykéreg mozgásának 

radiális mérésére szolgáló kvarcrudak 

mérőkerethez kapcsolódtak. Az egyiket a 

kerethez rögzítettük, a másik a keretre 

szerelt útjeladónak adta át a mozgását, 

így a próba teljes radiális méretváltozá
sa megfigyelhető volt. A méretváltozást 

Hottinger gyártmányú, W5TK típusú in 

duktív útjeladóval mértük, amely a mérő

erősítőn keresztül az elmozdulással ará

nyos analóg feszültségjelet hozott létre.

A próba és a forma hőmérsékletét К t í 

pusú NiCr-Ni hőelemekkel mértük. Ezeket 

a próba középpontjában, a szélén 5 mm- 

re a formafaltól, illetve a formaoldalon a 

határfelülettől különböző távolságban 

helyeztük el kvarcüveg védőcsőben. Az 
1. ábrán ny ito tt forma látható a méret- 
változást és a hőmérsékletet mérő érzé

kelőkkel.

Egyidejűleg négy próbát öntöttünk a 

különböző módon kialakított formákban. 

A mért adatokat az ADVANTECH számító- 

gépes adatgyűjtő rendszerrel rögzítettük. 
A méretváltozással arányos analóg fe 

szültségeket ADAM 4017 típusú, 16 bit 

felbontású, digitális átalakító modulhoz 

kapcsoltuk. A hőelemek termofeszültsé- 

gét ADAM 4018 típusú erősítő egységhez 

kapcsoltuk, amely szintén 16 b it felbon
tású és elvégezte a hidegpont-kompenzá- 

lást és a linearizálást is. Az analóg fe

szültség- és hőmérsékletmérő egységek 

digitális je lét ADAM 4025 típusú je lfor 

máló egységen keresztül kapcsoltuk a 
számítógéphez. Az adatgyűjtő rendszer 

alkalmazását megkönnyítette az ADVAN

TECH cég GENIE adatgyűjtő szoftvere, 

amely MS WINDOWS környezetben sokféle 

mérési és kiértékelési szolgáltatást nyújt.

Adagonként négy próbatestet vizsgál
tunk, ezeken összesen négy méretválto

zási és hat hőmérsékleti mérést végez

tünk. A mérési adatok rögzítésére tízmá

sodpercenként került sor, a mérés a pró

bák eutektoidos átalakulásának befeje
ződéséig tartott.

20
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1. 20 mm vastag műgyantás forma 2. 10 mm vastag acélcső 
3. Kvarcrudak 4. К típusú hőelemek 5. Nyershomokból készült döngölet 

6. 2 mm vastag vaslemez szekrény 7. Nyersforma 8. Samottcső 9. Forma

2. ábra. A k ísérle tekben  a lka lm a zo tt form ák

a. acélcsővel mereven m egtám asztott form a, b. nyersform ázó hom okkal 
körüldöngölt form a, c. nyersform a, d. samottcsó'vel m egtám asztott form a
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1. táblázat A m é r e tv á lto z á s  v iz s g á la tá h o z  a lk a lm a z o t t  fo r m á k  a n y a g a i és tu la jd o n s á g a i

T U L A J D O N S Á G O K

A  fo r m a  a n y a g a  

és t íp u s a

Á tla g o s

s z e m c s e n a g y s á g ,

m m

E g y e n le te s s é g i

f o k ,

%

F a jla g o s

f e l ü l e t

c m 2/ g

Iz z í tá s i

v e s z te s é g

%

Kisörsi K4 kva rc h o m o k 0 ,2 7 4 4 1 2 7

Sajdikovai kvarchomok 0 ,3 1 77 73

M o lo c h it 0 ,2 7 8 6 1 0 4

Hüttenes-Albertus gyártmányú héjhomok 0,27 82 112 1,72

ÖFAG g y á rtm á n y ú  h é jh o m o k 0 ,1 3 3 3 2 2 5 3 ,4 3

UBP Csepel Vasöntöde Kft. gyártmányú héjhomok 0 ,1 4 5 34 1 9 5 4,74

b) A forma kialakítása

A forma megtervezésekor a korábbi vizs

gálatok tapasztalatait hasznosítottuk

[9]. Négyféle formát alkalmaztunk, ame

lyek vázlata a 2. ábrán látható. Az azo

nos anyagú formáknál vizsgálni kívántuk 

a formamerevség (külső megtámasztás) 

hatását, ezért a műgyanta kötésű for

mákat a merev megtámasztásra szolgáló 

10 mm vastag falú acélszekrénybe dön

gölve, vagy héjhomok esetén sütve ké

szítettük el. A formafal vastagsága 20 

mm volt. A 2.a ábrán a merev megtá- 

masztású forma látható. Ez homokkal 

bélelt kokillaformához hasonlítható. Ez

zel párhuzamosan használtuk minden 

esetben a 2.b ábra szerinti megoldást; 

az előzőek szerint elkészített műgyantás 

vagy héjhomok formákat nedves bento

nitos homokkeverékkel döngöltük körül. 

Ez a formatípus gyakori az öntödei 

gyakorlatban: a nyersformába héjhomok
ból készült gyűrű alakú magot helyeznek 
el az öntvény (pl. ékszíjtárcsa) bo

nyolultsága miatt. A 2.C ábrán látható 

forma nedves bentonitos homokkeve

rékből készült, kézi döngöléssel. Méretei 

megegyeztek a 2.b ábra szerinti for 
máéval.

A korábbi hasonló vizsgálatok és az al

kalmazott próba számítógépes szimulá

ciója azt mutatta, hogy jelentó's a hűlési 

sebesség eltérése a 2.a ábra szerinti acél

hengerrel és a 2.b ábra szerinti nyersfor
mával történő megtámasztás esetén. En

nek a kiküszöbölésére kerestünk olyan 

megoldást, amely megfelelően merev 

megtámasztást és a nyersformáéhoz kö

zeli hőtani tulajdonságokat nyújt. A vas
tag falú samott csőtégla bizonyult alkal
masnak. A 2.d ábrán látható formához al

kalmazott 40 mm falvastagságú samott- 

cső belső átmérője közel azonos volt a 

merev megtámasztáshoz használt acél

csőével. Ebben az esetben 150 mm ma

gas próbatestet öntöttünk. A samottcsö- 

vek palástfelületén furatokat készítet

tünk a kvarcrudak és a hőelemek beveze

téséhez és a forma anyagát a samottcső- 

be döngöltük. A samottcsöveket csak 

egyszer használtuk fel.

c) A forma alapanyagai és elkészítése

A forma anyagaként különböző szárma

zású öntödei kvarchomokokat és össze

hasonlítás céljából (az eltérő hőtágulás 

miatt) a precíziós öntészeti kerámiafor

mák készítésében is használatos molo- 
ch itot alkalmaztunk.

A molochit agyagásványokból (54,5% 

Si02, 42,0% A l203, lelőhely: Kína) kal- 

cinálással mullittá és amorf kvarcüveg

gé átalakított tűzálló anyag. Jellemzője 
a nagy tűzállóság és a nagyon kis lineá
ris hőtágulási együttható; a =  4,4 • 10-6

20 °C és 1000 °C között. Laboratóriumi 

méréseink szerint 800 °C-ig történő he

vítés közben a szemcsés molochitnak 

nem volt mérhető hőtágulása [10]. A 

forma szemcsés alapanyagainak a jellem 

ző adatait az 1. táblázat tartalmazza.

Kötőanyag': A hidegen kötő formák 

esetén kötőanyagként a kvarchomokok

hoz 1,5%, a molochithoz 2% Resolan HS 

szintetikus gyantát használtunk, amelyet 

0,9% ill. 1,2% HS-10 katalizátorral szi

lárdítottunk.

A nyersformák kézi formázással ké

szültek üzemi homokkeverékből, amelyet 

kisörsi K4 homokból 8% bentonittal, 

4-5% vízzel és kőszénporral kevertünk 

össze.

d) Az öntött ötvözetek

A kísérleti öntéseket üzemi körülmények 

között, a Szolnoki Mezőgép Rt. Öntöde 

Gyárában, Törökszentmiklóson végeztük. 

A lemezes és gömbgrafitos öntöttvas 
adagok az üzemi technológiai előírásai-

2. táblázat A m é r e tv á lto z á s  v iz s g á la tá h o z  a lk a lm a z o t t

p ró b á k  v e g y i  ö s s z e té te le

A  p ró b a V e g y f  ö s s z e t • t e l , %

j e l e C % Si  % M n % S % P % M g % Sc %

GGG 1 3 ,4 2 2 ,3 8 0 ,5 1 0 ,0 2 0 0 ,0 3 8 0 ,0 5 1 0 ,9 8

GGG 2 3 ,0 5 2 ,3 6 0 ,5 4 0 ,0 1 5 0 ,0 3 8 0 ,0 5 4 0 ,8 7

GGG 6 3 ,5 0 2 ,5 0 0 ,5 4 0 ,0 1 8 0 ,0 3 8 0 ,0 5 5 1 ,0 1

GGG 7 3 , 1 4 2 , 3 0 0 , 5 4 0 , 0 1 3 0 , 0 3 8 0 , 0 4 7 0 , 8 9

GGG 9 3 ,3 0 2 ,7 8 0 ,2 3 0 ,0 0 9 0 ,0 2 1 0 ,0 4 7 0 ,9 3

GG 3 2 ,9 4 1 ,4 6 1 ,1 4 0 ,0 2 8 0 ,0 6 8 0 ,7 8

GG 4 3 ,2 4 1 ,6 2 1 ,1 2 0 ,0 5 4 0 ,0 7 0 0 ,8 7

GG 5 3 , 4 2 1 , 7 2 0 , 7 5 0 , 0 5 2 0 , 0 5 5 0 , 9 2

A homokforma tulajdonságainak hatása az öntvény és a forma közötti határfelület mozgására ... 149



nak feleltek meg, azoktól semmiben sem 

tértünk el.

A betétanyagot 900 mm átmérőjű, for

rószeles kupolókemencében olvasztották 

meg, majd 1,5 tonnás, hálózati frekven

ciás, tégelyes indukciós kemencében tú l 

hevítették.
A magnéziumos kezelést merülőharan- 

gos eljárással végezték. A kezelőüstbe 

csapolt 600 kg alapvashoz 4 kg Foseco 

NodulantlO (FeMglO) és 8 kg Tenmag8 

(FeSiMg8) gömbösítő adalékot ju tta ttak 
grafitharanggal. A magnéziumos kezelés 
után, a 300 kg-os dobüstbe történő 

átöntéskor az olvadékot 1,5 kg szemcsés 

FeSi75-tel oltották be. Az adagok előállí

tása során mérték az olvadék hőmérsék

letét, termikus és spektrométeres elem
zést végeztek.

Az üzemben négy gömbgrafitos (GGG 

1, 2, 6, 7 je lű próbák) és három lemez- 

grafitos (GG 3, 4, 5 je lű próbák) ön tö tt 

vas adaggal végeztünk méréseket. Az 

adagok vegyi összetétele és az abból ki

számolt karbonegyenértéke (Sc) a 2. táb

lázatban található.

A kísérleteket hasonló gömbösítő eljá 

rással és modifikálássál a Miskolci Egye

tem Öntészeti Tanszékén is elvégeztük, 

ahol egy lemezgrafitos és egy gömbgrafi

tos adagból öntöttünk próbákat.

e) Kísérleti program

Az adagok vizsgálatát a 2. ábrán bemu

ta to tt form a ki alakítási változatokkal és 

az ismertetett formaanyagokkal, a 3. 

táblázatban összefoglalt kísérleti prog

ram szerint végeztük el.

(Következő számunkban fo lyta tjuk.)

3. táblázat A m éretváltozás vizsgálatához a lka lm a zo tt program

Mereven és nyers formázókeverékkel megtámasztott formába öntött próbák

A P R Ó B A  J E L E

GGG 1 11 12 13 14
A forma anyaga Csepeli héjhomok Hüttenes héjhomok
Kötőanyag
Megtámasztás

Héjformázó gyanta 
Acélcső Nyersforma

Héjformázó gyanta 

Acélcső Nyersforma

GGG 2 21 22 23 24
A forma anyaga Molochit Sajdikovái kvarchomok

Kötőanyag Resolan HS Resolan HS
Megtámasztás Nyersforma Acélcső Acélcső Nyersforma

GGG7 71 73 72 74
A forma anyaga Kisörsi kvarchomok K4 ÖFAG héjhomok

Kötőanyag

Megtámasztás

Resolan HS

Nyersforma Acélcső

Héjformázó gyanta 

Nyersforma Acélcső

GG4 41 42 43 44
A forma anyaga Molochit Kisörsi kvarchomok K4
Kötőanyag Resolan HS Bentonit

Megtámasztás Nyersforma Acélcső Vaslemez Acélcső

GG5 51 53 52 54
A forma anyaga Hüttenes-Albertus héjhomok Csepeli héjhomok
Kötőanyag
Megtámasztás

Héjformázó gyanta 
Nyersforma Acélcső

Héjformázó gyanta 
Nyersforma Acélcső

Samottcsö'vel megtámasztott formába öntött próbák

GGG 6
A forma anyaga

Kötőanyag

Megtámasztás

61
Sajdi kovái 

kvarchomok 

Resolan HS 

Samottcső

62
Kisörsi

kvarchomok K4 

Bentonit 

Vaslemez

63
Kisörsi

kvarchomok K4 

Resolan HS 

Samottcső

GG3 31 32 34
A forma anyaga Kisörsi Sajdikovai Kisörsi

kvarchomok K4 kvarchomok kvarchomok K4
Kötőanyag Resolan HS Resolan HS Bentonit
Megtámasztás Samottcső Samottcső Samottcső

NÁLUNK KEDVÉRE VÁLOGATHAT!

LAKOSSÁGI B A N K S ZÁ M LA BANKKÁRTYÁK

• LEKÖTÖTT BETÉTEK HITELKÁRTYA

• AUTO M ATIKU S FOLYÓSZÁMLA H ITEL ATM

• TELEFO N-BANK PÁRATLAN BETÉT

• TŐZSDEI ÜGYLETEK CÉLTAKARÉKOSSÁGI BETÉTSZÁMLA

• ÖNKÉNTES ÉS M AGÁNNYUG DÍJPÉNZTÁR TREZOR ÉRTÉKJEGY 

LAKÁSCÉLÚ HITELEK 

GÉPJÁRMŰ H ITEL

KeresIţecCeCmi és K itettem !^ Kt-
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A magyar precíziós öntödék lehetőségei

az E u ró p a i U n ió  p iacán  ^ с 2 ± y 2 Г с S t

A bicskei precíziós öntöde sikeres működését a privatizáció után is fo lytat 

ja . A nyugat-európai piacon megtalálták, ill. tovább keresik azokat a terüle
teket, ahol termékeiket gazdaságosan, a sokszor erős technológiai konkuren
ciával megküzdve is jó l értékesíthetik. A piac műszaki és közgazdasági elem

zése segíti a cég stratégiájának kidolgozását.

A MAGYARMET Finomöntöde

Precíziós öntödénket az MMG Automatika 

Művek létesítette 1981-ben, részben a 

saját műszereinek gyártáshoz szükséges, 

részben pedig a tőkés exportra szánt 
öntvények előállítása céljából. A gyár 
felismerve a kedvező piaci lehetősége

ket, 1990-ben korszerűsítette az öntö 

dét. Ez az exportbevételek jelentős növe

kedéséhez vezetett, bár az öntvények 

még ekkor is csak műszer- és gépipari 
felhasználásra voltak alkalmasak. Öntö

dénk 1993 óta a német Schmidt & Cle

mens vállalatcsoporthoz tartozik, az új 

neve: MAGYARMET Finomöntöde Bt. Kö

zei két évtizedes tapasztalaink vannak

Győri Imre o k i. k o h ó  m é rn ö k  1 9 6 6 -b a n  

v é g z e tt a m is k o lc i NME-n. M e le g ü ze m i 

te ch no ló g u s , m a jd  a n y a g v iz s g á la t i la b o r 

ve ze tő  a B u d a p e s ti M ező g a zd a sá g i Gép

g yá rb a n . 1 9 7 0 - tő l az MMG A u to m a tik a  

M űvekné l ö n tö d e i gyá regységveze tő , kö z 

ben m egszerz i a g a z d a s á g i m é rn ö k i n m e t  

is. 1 9 8 0 -b a n  a cég b ic s k e i G á z a u to m a tik a  

G yárának ig a z g a tó ja  le t t .  1 9 8 8 -b a n  az  

id e te le p íte t t  ko rsze rű  p re c íz ió s  ö n tö d e  k i 

vá ló  te c h n o ló g ia i s z ín v o n a lá n a k  e lism e ré 

se ké n t Á lla m i D íjb a n  ré s z e s ü lt .1 9 9 3 - tó l a 

M ag ya rm e t F in o m ö n tö d e  B t. ü g y v e z e tő  

ig a z g a tó ja .

Recski Sándor o k i  közgazdász , o k le v e lé t 

k iv á ló  m in ő s íté sse l 1 9 9 7 -b e n  a ta ta b á n y a i 

M odern  Ü z le t i T u d o m á nyo k  F ő isko lá já n  

vé d te  m eg  m a rk e tin g  sza kon . 1 9 9 8 -b a n  

m érlegképes k ö n y v e lő i vé g ze ttsé g e t szer 

z e t t .  J e le n le g  a MAGYARMET F in o m ö n tö d e  

Bt. ke re ske d e lm i m u n k a tá rs a .

precíziós öntvények gyártásában erősen 
ötvözött acélokból, bronzokból és szu

perötvözetekből.

Termékeink 80 százalékát Németor

szágba, Svájcba, Franciaországba, Nagy- 

Britanniába, Olaszországba, Spanyolor

szágba és Lengyelországba exportáljuk.
Az 1990-es évek közepén végrehajtott 

technológiai fejlesztéssel megteremtet

tük az élelmiszeripari nemesacél öntvé

nyek gyártásának feltételeit. Ez újabb pi

aci lehetőségeket eredményezett, ame
lyeket sikeresen kiaknáztunk; növeltük a 

külföldi partnereink számát és az export- 

bevételeinket.

Az öntvényeinket az alábbi területe

ken igénylik:

• általános gépipar,

• élelmiszeripar (rozsdamentes és savál
ló ötvözetek),

•  mérőműszerek,

•  szivattyú- és szelepalkatrészek (rozs

damentes és saválló ötvözetek),

•  vegyipar (saválló ötvözetek),

• petrolkémia,

• vákuumtechnika,

• gépjárműipar (rozsdamentes és kopás
álló ötvözetek),

• gyógyászati eszközök (rozsdamentes 

ötvözetek),

• papír- és csomagolóipar (kopásálló öt

vözetek),
• hidraulikus és pneumatikus gépek,
• sporteszközök, fegyverek (rozsdamen

tes ötvözetek),

•  hűtőberendezések (rozsdamentes ö t 

vözetek),

• csomagolás- és adagolástechnika,

• környezetvédelmi berendezések.

A precíziós öntvények nemzetközi 

piacának je llem ző i és irányzatai

Az 1. á b ra  a precíziós öntvénygyártás ré
giók szerinti eloszlását mutatja. A precí

ziós öntvények teljes mennyiségének a 

nagyobbik fe lét Amerikában gyártják. Je

lentős mennyiséget gyártanak a távol

keleti országok is.
Európában a precíziós öntvényeknek a 

negyedrészét gyártják. Az európai terme

lés 90%-át Nagy-Britannia, Franciaor

szág és Németország adja, ezen belül 

Nagy-Britannia termelése a legnagyobb, 

amint az a 2 . á b rá n  látható.
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3. á b r a .  A német öntvénypiac összetétele 1997-ben és 2002-ben, 
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4. á b r a .  A Magyarmet piaca a termékek bonyolultsága és a sorozatnagy

ság szerint

Az öntödénk az erősödő piaci verseny 
és a globalizáció körülményei között is 

további piaci réseket keres. Ebben segí

te tt a svájci HHL Marketing Basel AG ta 

nulmánya, amely a precíziós öntvények 

európai gyártásának a helyzetét és jövő 

jé t vázolja fel. Eszerint a német piac -  
amely számunkra a legfontosabb, és jó l 

reprezentálja a nyugat-európai piacot -  

felvevőképessége 350 millió német már

ka és a következő néhány évben is válto 

zatlan méretű marad. Ennek mintegy ne
gyede, 85 m illió márka európai import

ból származik. A tanulmány szerint a né

met öntödék külföldi leányvállalataitól 

származó import 1997-ben 35 m illió 

márkát te tt ki, ami 2002-re 71,5%-kal, 

60 m illió márkára emelkedik (3. ábra). 

Ennek alapján az erőnket a német piac

lehetőségeinek a kihasználására össz
pontosítottuk.

Várhatóan tovább nő a távol-keleti, 

főként dél-koreai, tajvani és kínai öntö 

dék térnyerése; ezek azonban az egysze

rűbb, tömegben gyártott termékek terén 
versenyképesek.

A tanulmány szerint a mi cégünknek a 

kis és közepes sorozatú, bonyolult önt

vények gyártására érdemes koncentrál

nia, melyeket az élelmiszeripar, a gépek 

és berendezések gyártása, mérés- és el
lenőrzéstechnika, szivattyúk és szerelvé

nyek területe igényel (4. ábra). Az ilyen 

öntvények piacát hagyományosan a nyu

gat-európai gyártók uralták, az utóbbi 

években azonban a nagy élőmunkahá

nyad következtében már nem tudtak ver

senyképes árakon termelni. (Az árak ala

kulását szemlélteti az 5. ábra, a bérkölt

ségekét a 6. ábra.) A figyelem ezért Ke- 

let-Európa felé fordult, így lehetőségünk 

nyílott a termelés növelésére és a ter

mékválaszték bővítésére. A precíziós 

öntvények versenyképességét más gyár

tási módszerekkel szemben a következő 

főbb kritériumok határozzák meg:

•  a sorozatnagyság,
•  a formakészítés bonyolultsága, külö

nösen az alámetszések, zsákfuratok,

•  a bérszínvonal és a bérköltségek há

nyada,

•  az ötvözetek összetétele és tulajdon

ságai,
•  a pontosság és a felületi minőség,
•  az utómegmunkálás költségei,

•  a szállítási határidő,

•  a megkövetelt élettartam,

• a gyártás automatizálásának a lehető

ségei.
A gyártók a világpiaci folyamatok kö

vetkeztében az árak folyamatos csökken

tésére kényszerülnek. A távol-keletiek 

olcsó termékeikkel elözönlötték az euró

pai piacot, ami ellen a nyugat-európai 
cégek a gyártásuk optimalizálásával vé
dekeznek, kénytelenek átcsoportosítani 
az erőforrásaikat. Ennek következtében 

Kelet-Európa felértékelődött és a rende

lésállománya nőtt.

A 45%-nál nagyobb bérhányaddal mű
ködő precíziós öntödék nem képesek tar
tósan versenyképesek maradni. A mi cé

günk tartani tudta az ennél jóval kisebb 

arányt, aminek következtében 1998-ban 

az árbevételünk 64%-kal, a nyereségünk 

pedig a 4,5-szeresére nőtt. Létrehoztuk a 
nagyobb öntvények gyártásának a felté 
te le it; akár 20 kg-os termékeket is tu 

dunk gyártani.

K o n k u re n s  g y á r tá s i m ó d o k

A precíziós öntészettel más technoló

giák, gyártási eljárások versenyeznek, 

amelyekkel hasonló termékek, alkatré

szek gyárthatók. Közülük néhány fonto 

sabbat vizsgálunk az alábbiakban.

Kovácsolás

A kovácsolás a süllyesztékes változatától 

a precíziós alakítás irányában fejlődik. 

Kis és közepes darabszámok, bonyolult 

alakzatok esetén ezek az eljárások nem 

veszélyeztetik a precíziós öntést.
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Porkohászat

A hagyományos porkohászati technoló

gia várhatóan nem veszélyezteti a precí

ziós öntést. A nagy szerszámozási költsé

gek miatt a két eljárás közötti határterü
letet a 10 000 darabos és nagyobb soro
zatok képezik.

Hidegsajtolás

Ez a módszer ugyan jelentős fejlődésen 
ment keresztül az utóbbi években, de a 
precíziós öntészetre csak a fogyasztási 
cikkek ágazatában gyakorolt negatív ha

tást.

Homokformázás, kokillaöntés 

Ezek fejlődése ellenére az alkalmazási te 
rületek meghatározottak és eltérőek. A 
preciziós öntvények terén inkább a kera

mikus formázás valamelyes térhódítása 

várható, a kisebb sorozatok és nagyobb 

öntvények területén.

Forgácsolás

Az utóbbi 10-15 évben a CNC-megmun- 

kálás és más fejlesztések következtében 

a forgácsolás versenyképessége a nagyon 

kis sorozatok és rövid határidők terén is 
nőtt.

Metal Injection Moulding (MIM)

Ez az eljárás főként az utóbbi években 

tö rt be a piacra, elsősorban a 10 000 da

rabos és nagyobb sorozatok, 50 g-nál ki
sebb darabok területén, az óragyártás
ban, elektronikában, textilgépek és orvo

si technika gyártásában.

Összefoglalás

A fentieket összegezve az alábbi követ

keztetéseket vonhatjuk le:

• Drasztikus változások a precíziós önt

vények piacán 2002-ig nem várhatók.

Tajvan Lengyelország

5. ábra. Az árak alakulása egyes országokban

Németország
100%

Spanyolország

Brazília Portugália

India Olaszország

Indonézia Magyarország

40%

30%

27%

Határértéken 
felüli bérköltség

Zollern (D) 

Precicast (CH) 

Trucast (GB)

Blank (D) 

Marlyd

Magyarmet (H)

6. ábra. A bérköltség aránya egyes 
európai precíziós öntödékben

• A konkurens technológiák kevéssé ve

szélyeztetik a precíziós öntészet piacát.
• Az olcsóbb öntvények kínálatának a 

bővülése Nyugat-Európában a figyel

met ismét ezekre a termékekre irányít

ja. A nyugat-európai gyártók veszíte

nek az előnyükből, a magyar gyártók 

lehetőségei javulnak.

Ahhoz, hogy a magyar gyártók, így a mi 

cégünk is élni tudjon a lehetőségekkel a 

következő öt-tíz évben, a következők 

szükségesek:

a) Növelni kell a termelékenységet mű
szaki fejlesztéssel, szakképzéssel, a cé

gen belüli továbbképzéssel. Az Európai 

Unióhoz való csatlakozásig a német 

bérszínvonalnak legalább az 50%-át el 

kell érni.
b) Törekedni kell a cégen belül a megfe

lelő termékszerkezet kialakítására és a 

kiegészítő műveletek (felületkezelés, 

megmunkálás stb.) külső partnerekkel 

való elvégeztetésére.

c) Az európai országokra kiterjedő érté

kesítési hálózatot kell kiépíteni.

d) Napi kapcsolatot kell tartani a Ma

gyarországon megtelepedett multina

cionális gyártó cégekkel.

Az OMBKE öntészeti szakosztálya
1999. szeptember 23-25-én tartja szakmai konferenciáit Székesfehérváron.

Bővebb információért forduljanak az egyesületi titkárságon Csukás Lajosáéhoz. Tel.: 201-7337
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M Ű S Z A K I - G A Z D A S Á G I  HÍ REK

Optim ált hőmérsékletű szájdarabot

ajánl a cink melegkamrás nyomásos ön

téséhez a Gebhard Elektrowärme GmbH & 

Co KG (Waldbröl, Németország). A fűtő- 

patronnal körülvett szájdarabot a folyé

kony cink behatolásának megakadályo

zására és az optimális hőátadás végett 

nemesacél védőcső burkolja. A fűtőpat

ron révén a hőenergia o tt koncentráló

dik, ahol a folyékony cink befagyását 

meg kell akadályozni. Az elektromos fű 

tésű szájdarab élettartama nagy, a kima
ródás minimális, az energiaszükséglet ki
csi. A vezetéket gáztömör tömlő védi. A 

szájdarabok hossza 148-420 mm, te lje 

sítménye 500-2500 W. (K. L.)

I® Giesserei, 1998. 12. sz.

A formázóanyag minőségének online 

szabályozására az sm solutions GmbH 

(Neuwied, Németország) több rendszert

C I A T F - H I R E K

Nemzetközi környezet- 

védelmi konferencia

A CIATF 4. „Környezetvédelem" bizottsá

ga és a Német Öntészek Egyesülete (VDG) 

nemzetközi konferenciát tart 2000. május 

24-25-én Lipcsében, a környezetvéde

lemről az öntőiparban. A szervezők angol 
vagy német nyelvű egyoldalas kivonatot 

kérnek a javasolt előadásokról 1999. má

jus 31-ig, az alábbi témakörökben:

• Az öntőipar fejlődése a 20. században

• Környezetvédelmi menedzsment és 
rendszerei

•  Hulladékok, hulladékkezelés

• Olvasztóműi környezetvédelem

• Környezetvédelem a magkészítésben

• Energiagazdálkodás

• Zajcsökkentés

A végleges programot a 4. bizottság 

Düsseldorfban, 1999. június 13-án fogad

ja el.

Bővebb információ az egyesület titkár 

ságán áll rendelkezésre.

(Sz. Gy.)

fejlesztett ki. A LabCon laboratóriumi 

mérőberendezés egy munkamenetben 

méri a formázóanyag nedvességtartalmát 

(0,1-10%), hőmérsékletét (0-150 °C) és 

a halomsűrűséget (100-2000 g /l), és 

ezeket az adatokat közvetlenül át lehet 

adni a szabályozórendszernek.

Az OnCon online-berendezés a hasz

nált homok nedvességtartalmának és hő

mérsékletének mérésére szolgál, szállító- 

szalag-szános mérőfejből és vezérlőegy

ségből áll, a szükséges víz mennyiségét 
kiszámítja, és ez az adat ju t a DosCon 

adagolórendszerbe. A nedvességtartalom 

és a hőmérséklet mérése a VolCon segít

ségével kiegészíthető' a halomsűrűség 

mérésével. Valamennyi mérési adatot a 

szállítószalag futási idejére vonatkoztat
ják. Az adatokat a mérőfejben elhe

lyezett mikroszámítógép dolgozza fel, 

ezért a kábelvezetékek nem szükségesek.

Megérkezett a Verein Deutscher Giesse- 

reifachleute meghívója a Düsseldorfban 

tartandó GIFA 99-re (június 9-15.) és 
a CIATF Műszaki Fórum 99-re (június 
10-11.).

A GIFA 99 kiállításon 720 vállalat fog 

ja bemutatni a legújabb gépeit, rendsze

reit és szolgáltatásait, 44 000 m2-en, a 

düsseldorfi kiállítási központ 1., 2., 6. és 
10-11. csarnokaiban. Az öntészeti szak- 

kiállítást -  amely a világon a legnagyobb 

-  a jövőben négyévenként fogják meg

tartani.

A CIATF Műszaki Fórumon 60 előadást 

tartanak, amelyek a legújabb ismereteket 
mutatják be az öntészeti technológia 

teljes spektrumából.

Június 10-én 10 órakor tartják a meg

nyitót, majd 13.30-tól csoportülések 

következnek:

I. Olvasztás és öntés

II. Magkészítés

I I I .  Az öntvény képződésének szimulá

ciója

Június 11-én 9 órától:

IV. Az anyagok fejlesztése

V. Formázás és a formák bevonása

VI. Az öntvények konstrukciója

A mérési eredmények tárolhatók és ki

nyomtathatók. (K. L.)

•sf Giesserei, 1998. 12. sz.

Nitrogénmentes gyantabevonatú ho

mokot hozott forgalomba a Hepworth Mi

nerals and Chemicals Ltd. Az új homokból 

a héjformák készítésekor és az öntéskor 

lényegesen kevesebb káros anyag (fenol, 

formaldehid) szabadul fel, az ammónia 

pedig majdnem teljesen kiküszöbölődik. 

Az eddig ismert nitrogénmentes gyanta
bevonatú homokoktól eltérően az új ho

mok nem csomósodik, folyékonysága jó, 

az eredmények nem maradnak el a ha

gyományos, novolakot és hexametilén- 

tetram int tartalmazó gyantabevonatú 

homokokkal elérhetó'któ'l, ugyanakkor az 
öntödékben az emissziós határértékek 

könnyebben betarthatók. (K. L.)

ß f Giesserei, 1998. 12. sz.

13.30-tól:

VII. Nyomásos öntés

V III. Az öntöde és a környezet
IX. Az öntvények konstrukciója

Az előadásokat egyidejűleg angol, 

francia és német nyelven ismertetik. 

A részvételi díjak:

1999. jún. 10-11-re: 490 DEM (diá

koknak 165 DEM)
1999. jún 10-re vagy 11-re: 320 DEM 

(diákoknak 100 DEM).

1999. jún. 8-án egésznapos, 9-én-fél

napos kongresszus előtti kirándulásokat 

szerveznek öntödékbe és tudományos in 

tézményekbe. Az egésznapos kirándulás 
А, В és C változatainak a díja az elhelye

zéstől és a változattól függően 370-520 

DEM, a félnapos kirándulásé 45 DEM sze

mélyenként.

Részletesebb információ rendelkezésre 

áll az Egyesület titkárságán.

1999. szept. 28-29-én, Brnóban tartják a 

36. cseh öntó'napokat, amelyeket kiállí

tással is egybekötnek. Részletesebb in 

formáció és jelentkezési lap rendelkezés
re áll az Egyesület titkárságán.

(Sz. Gy.)

Meghívó öntészeti rendezvényekre
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Fémkohászat
R o v a tv e z e tő k : 

H a jn a l Já n o s  

H arrach  W a lte r

____

KÉKESI TAMÁS -  TÖRÖK TAMÁS ISTVÁN -  KABELIK GÁBOR

B ádoghulladékok kém ia i és e le k tro k é m ia i 

óntalanítása

A fehérbádog-hulladék feldolgozása gazdasági és környeztvédelmi célt szol

gál. A legcélszerűbb ónvisszanyerési módszer kidolgozása útmutatásul szol

gálhat ipari méretű eljárások számára. A szerzők laboratóiumi szinten a leg

gazdaságosabb eljárás műszaki paramétereinek kidolgozására vállalkoztak.

A fehérbádog hulladékok óntalanítása 

kettős célt szolgál:

1. újraolvasztásra alkalmassá teszi az 

ónozott acélhulladékot,
2. másodlagos ónforrást biztosít.
Ezen célok megvalósítását hidrome-

tallurgiai módszerek tudják a leghatéko

nyabban biztosítani. A kémiai és elekt

rokémiai óntalanítás hatékonyságának 

összehasonlítása érdekében megvizs
gáltuk a lejátszódó fő folyamatok me
chanizmusát. Az oldódáskinetikai labo

ratóriumi vizsgálatok kimutatták, hogy 

az ón oldódási sebességét az oxigénnel 

te líte tt NaOH oldatokban az oxigénnek 

a reakciófelületre való felvitele határoz-

A kézirat 1999 márciusában érkezett szer

kesztőségünkbe.

D r. K é k e s i T a m á s  1984-ben szerzett vas

es fémkohómérnöki oklevelet a Nehézipari 
Műszaki Egyetemen. Dolgozott az LKM- 

ben, majd 1986-tól a NME Fémkohászati 

Tanszékén, ahol jelenleg a Fémkohászati 

Tanszéket vezeti. 1992-ben doktorált, 

1991- és 1994 között a japán Tohuku 
Egyetemen fo ly ta to tt kutatásokat és o tt 
szerezte meg a Dr. Eng tudományos foko 

zatot.

D r. T ö rö k  T a m á s  Is tv á n  1974-ben kitün 

tetéssel szerzett kohómérnöki oklevelet a 

Nehézipari Műszaki Egyetemen. Dolgozott

za meg. A nátrium-hidroxid koncentrá

ció növelése a 0,1 M fe letti tartomány

ban az oxigén diffúziós együtthatójának 

csökkentésén keresztül negatív hatást 
fe jt ki.

A lúgos sztannát/sztannit elektrolittal 

végzett elektrolízis hatékonysága eró'sen 

függ az alkalmazott áramsűrűségtől és 

hőmérséklettől. Megfelelő minőségű szi

vacsos ón leválasztását az alkalmazott kí
sérleti körülmények között 80%-nál na
gyobb áramhatásfokon tudtuk megvalósí

tani. Az anódkosaras bádog-óntalanítás 

műveleténél megfelelő végpontjelzést 

biztosított az anódpotenciál nyomonkö- 

vetése. Az eredmények egyértelműen

a Fizikai Kémiai Tanszéken. 1979-ben 

doktori címet, 1990-ben a műszaki tudo

mányok kandidátusa címet szerezte meg.

1995- 96-ban elnöke volt az ASM Hungary 
anyagtudományi társaságnak. Szakterüle

te a kémiai metallurgia.

K a b e l ik  G á b o r oki. mérnök-közgazdász.

1996- ban szerzett oklevelet a Miskolci 

Egyetem Kohómérnöki Karán, majd 1998- 

ban közgazdasági mérnöki diplomát szin
tén a Miskolci Egyetemen. 1996-tól a Ka

belik és Fiai Kft. hulladékforgalmazó cég

nél dolgozik kereskedelmi igazgatóként. 

Érdeklődési területei: színesfémkohászát, 

környezetvédelem.

szemléltetik a lúgos közegben végzett 
elektrokémiai eljárás gyakorlati előnyeit.

B e v e z e té s

Az óntartalmú termékek közül a réz ala
pú ötvözeteknek és a bevonatolt leme

zeknek van az óntartalom újrahasznosí

tása szempontjából nagy jelentősége. Az 

előbbi típusú hulladékok hasznosítása 

általában újraolvasztással történik, míg 
az utóbbiaké az óntartalom elválasztását 
és külön feldolgozását feltételezi.

Az élelmiszerek, italok, háztartási cik 

kek, vegyiáruk tárolására készített óno

zott lemez -  fehérbádog -  felhasználás a 
világon jelentős (jelenleg évente kb. 16 
millió tonna). Az ónt a gyenge savak 

nem támadják meg, kevéssé toxikus, a 

felületén képződő vékony, tömör oxidré- 

tegtő l védve levegőn és vízben szinte 

korlátlan ideig fényes marad, így az élel
miszerek tartósításánál már a múlt szá
zad elejétől kezdve széles körben alkal

mazzák [1, 2]. Az elmúlt évek fejleszté

sei nyomán egyre jobb minőségű és egy

re vékonyabb ónrétegeket képeznek az 

acéllemezeken, így jelenleg a fehérbádog 
átlagos óntartalma már csak 0,3-0,4% 
között van. A kommunális eredetű bá

doglemez-hulladék általában 3-5% szer

ves szennyezőanyagot is tartalmaz, és a 

felületet epoxi-amino-, vagy epoxi-fenol 

típusú lakkréteg is burkolja. Az acél alap
lemez vastagsága általában 0,15-0,55 
mm. Előzetes kísérletekben vizsgáltuk az 

élelmiszeriparban használatos lemezek 

ónrétegét. Az acetonban előzetesen le

tisz títo tt és lakktalanított anyagot SbCl3
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inh ib itor adagolása mellett koncentrált 

sósavval kezeltük. A mért tömegcsökke

nés átlagosan 0,19% óntartalmat, és en

nek megfelelően, 0,274 pm ónréteg-vas- 

tagságot m utatott ki.

A legjelentősebb másodlagos ón 

nyersanyag a bádoglemez feldolgozásá

ból származó 10-15% mennyiségű tech

nológiai hulladék [3]. További nagy, po

tenciális forrást je lent az egyre növekvő 

mennyiségű begyűjtött bádoglemez-hul

ladék, melynek visszajáratási rendszere 

csak néhány országban van hatékonyan 

kidolgozva. Az átlagos visszajáratási 
arány azonban még ezen esetekben sem 

éri el az 50%-ot. Az ónozott lemez hul

ladék közönséges forrásai a konzerv- és 

dobozgyárak, valamint a hulladékégető 

és -feldolgozó telepek mágneses szepa

rátorai. A bádoghulladék teljeskörű hasz

nosításával igen jelentős értéket képvi

selő, kb. 50-60 ezer tonna másodlagos 

ón lenne visszanyerhető, ami az éves ón

felhasználás kb. egy negyedét tenné ki.

Az ón értéke mellett a bádoghulladék

feldolgozás talán még jelentősebb hasz

na az újraolvasztásra alkalmas acélhulla
dék előállítása. Az ónszennyezés igen 

káros hatással van az acél alakíthatósági 

tulajdonságaira, és a betét óntartalma az 

acélgyártási technológiákkal nem csök

kenthető hatékonyan. Ezért az ónozott 
acélhulladék közvetlen újraolvasztása 
nem járható út [4]. A jó  minőségű acél 

gyártásához tehát a bádoghulladékot fe l

tétlenül óntalanítani kell.

A begyűjtött lemezek előkészítése két 

lépésben történhet. Először a szerves 
szennyezők (papír, ragasztó, lakk, fes
ték) eltávolítása, majd a hulladék aprítá

sa a cél. A szervesanyag eltávolítható 

hagyományosan égetéssel, vagy oldósze

res kezeléssel, illetve a modern lúgos kö

zegű, hidrometallurgiai technológiákban 
összekapcsolható az óntalanítási műve
lettel.

Az acélhulladékok felületéről az ón a 

következő ipari módszerekkel távolítható 

el:

•  csurogtató olvasztás,
• mechanikai eltávolítás,
• klórozás,

• kémiai leoldás,

•  elektrolízis.

A felsorolt módszerek közül a legegy
szerűbb technológiai művelet a felületi 
réteg leolvasztása. A jelenleg alkalma

zott, egyre vékonyabb (<1 m) ónrétegek 

mellett azonban ez a módszer nem jöhet 

számításba. A mechanikai módszer álta 

lában homokfúvással igyekszik a felületi 

réteget eltávolítani az acél alapról. A 

technikai és egészségvédelmi nehézsé

gek mellett azonban további feladatot 

jelentene a fém kinyerése, így ez a mód

szer sem gazdaságos [5].

Az egyik legrégebbi eljárás szerint re- 

tortában klórgázt vezetnek át a hulladé

kon 8-10 órán át. Megfelelő hőmérsékle

ten a klór reagál az ónnal és illékony 

SnCl4 keletkezik, amelyet a távozó gáz 
mosásával lehet eltávolítani [6]. Ez az 

eljárás azonban számos nehézséggel jár. 

A művelet során ügyelni kell, hogy víz és 

szerves anyag ne kerüljön a rendszerbe, 

mert sósav keletkezik. Viszonylag nagy 

és bonyolult berendezésre van szükség, 

és a klórgáz használata környezeti, 

egészségi és korróziós veszélyt hordoz.

A bádoglemez felhasználásában veze

tő  és nagy múlttal rendelkező Nyugat- 

Európában az új üzemek zömében a lúgos 

elektrolitos eljárást alkalmazzák. Az eu

rópai hulladékfeldolgozó üzemek teljes 

óntalanító kapacitása évente kb. 150 

ezer tonna, amelyből a legnagyobb részt 

Hollandia, Belgium, Németország és Dá

nia képviseli. Az üzemek többsége a hol

landiai Hoogovens Groep-hoz tartozik
[7]. Magyarországon kb. 35 000 t  az 
évente felhasznált bádoglemez. A be

gyűjtött bádoghulladék jelentős része 

exportra, vagy közvetlen acélkohászati 

felhasználásra kerül. Az ország területén 

jelenleg nincs bádoglemez újrafeldolgo
zó üzem.

A másodlagos ónkinyerés számos ipa

rilag kipróbált módszere közül csak a lú 

gos hidrometallurgiai eljárások tekinthe 

tők gazdaságos megoldásnak. Ezek v i 
szonylag egyszerű szerkezetű és anyagú 
berendezésekkel biztosíthatják a szelek

tív ónkinyerést. A nátrium-hidroxidos le

oldás és a lúgos közegben végzett elekt

rolízis hatékonyságának összehasonlítá

sára, és az alapvető folyamatok megha
tározására laboratóriumi vizsgálatokat 
végeztünk.

Nedves kémiai óntalanítás

Az acéllemezt borító ónréteg szelektív 
kémiai leoldása végbevihető lúgos olda

tokkal, oxidáló szerek jelenlétében. A 

bádoghulladékról így eltávolított ónt az 

oldatból utólag oldhatatlan vegyület 

alakjában történő lecsapással, illetve 

elektrolízissel lehet kinyerni.

A kémiai oldódás kinetikája

Az ón oldódása a NaOH oldatban hetero

gén kémiai reakció, ahol az anyagtransz

port, az adszorpció és deszorpció lépései 

is fontos szerepet kaphatnak. Lee és Law- 
son [8] szerint a fő oldódási reakció lé

nyegében elektrokémiai jellegű, ahol a 

primér folyamat:

Sn = Sn2+ + 2e-  (1)

A folyamatos fémoldódás feltétele, 

hogy az anódos reakcióban felszabadult 

elektronokat a párhuzamosan folyó kató- 

dos reakció elfogyassza:

0,5 02 + H20 + 2e~ = 20H" (2)

A vizes fázisban további reakciók ré

vén bisztannát ionok képződnek:

Sn2+ + ЗОН" = [HSn02]-  + H20 (3)

így a bruttó reakció:

2Sn + 20H“ + 02 = 2[HS402]-  (4)

Noha az Sn(II)  könnyen oxidálódik az 
oldatban:

[HSn02] '+  O H '+ - |o 2 =

= [Sn03] 2“ + H20,

AG = -309 + 28,6pH + 5,791g •

4  [Sn03]2~ kJ

C[HSn02r  m° l (5)

mégis az o ldott ón jellemző oxidációs 
száma kettő lesz, ameddig az oldat fém 
ónnal van érintkezésben:

[Sn03] 2~ + Sn + H20 = 2 [HSn02] _,

AG = -7,91 + 5,69 lg •

c 2
[HSnO. , ,  , - l

___l----- _ ,  kJ mól (6)
C [Sn03] 2"

Az adott rendszerben a NaOH nagy 

mennyiségben áll rendelkezésre, de a fo 

lyamat oxigénellátása korlátozott, mert 

az oxigén oldhatóságát (c0) és diffúziós 
tényezőjét (D0) a NaOH koncentráció 
erősen csökkenti [8, 9]. Ezt a hatást a
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‘ vízre vonatkozó relatív értékekkel a kö

vetkező egyenletek fejezik ki a 0-1 M 

NaOH koncentrációtartományban:

C0 /  Co,vízben -  exp (-0,107 cNa +

+ -0,081 c0H ) ~ \  -  0,35 cNa0H (7)

D0 /  kvízben =

= 1 -  0,125 cNa0H (300 K-en) (8)

Tehát az oldódás sebességét legna
gyobb valószínűséggel a (2) egyenlettel 
kifejezett depolarizáció lépése határozza 

meg, amely a reakció határfelületének 

oxigénellátásától függ.

Kísérleti eljárás

A 22 mm átmérőjű és 99,95% tisztaságú 

ónkorongot egy nagyobb átmérőjű poli- 

akril tartókorongba ágyaztuk, oly mó

don, hogy a mintának csak az alsó sík fe 

lülete volt szabad, amelyet közvetlenül 

minden kísérlet e lőtt 2 pm-es gyémánt

pasztával tisztára políroztunk. A korong 

forgási sebességét sztroboszkóppal mér

tük. Az 1. ábrán szemléltetett reaktore

dény zárt fedelében egy visszafolyós hű

tővel e llá tott gázkivezetést, egy gázbe

vezető csatlakozást, egy mintavevő sze

lepet és egy központosított bonamid 

csapágyat helyeztünk el. A csapágyazás 
még nagy fordulatszámok esetében is 
biztosította a tengely rázkódásmentes 

forgását.

Az 1000 cm3 kezdeti térfogatú oldatot 

reagens tisztaságú vegyszerekből és 

desztillált vízből készítettük. Az ónminta 

behelyezését követően 60 perces időkö

zökkel vettünk 20 cm3 térfogatú oldat
mintákat. Az oldási kísérletek teljes idő 

tartama minden esetben 6 óra volt. A 

mintavételekből eredő fokozatos térfo 

gatcsökkenést és az aktuális hőmérsékle

te t a koncentrációszámításnál figyelem

be vettük.

Az ónoldat stabilitása miatt a tú l kis 

NaOH koncentrációkat kerülni kell. Ezt 

igényli a gyakorlati alkalmazás is, 
amennyiben a szerves burkolóréteg lúgos 

kezelése, fellazítása is szükséges. Ezért a 

0,1-1,0 M NaOH koncentrációtartomány

ban hajtottuk végre a kémiai oldási kí

sérleteket. Az ipari alkalmazás és a mér
hető nagyságú oldódási intenzitás szem
pontjainak megfelelően, a vizsgált hő
mérsékletek a 20-80 °C-os tartományba 

estek. Az oldat állandó hőmérsékletét a 

reaktoredény termosztátfürdőbe helyezé

se biztosította 0,5 °C pontossággal. Az 

oldatba vezetett oxigén parciális nyomá

sát az iparilag egyszerűen megvalósítha
tó határértékekre állítottuk be. Az alsó 

szintet a levegőnek megfelelő 0,21 bar, 

a felső szintet pedig a technikai oxigén

nek megfelelő értéknek választottuk. Az 

oldat levegővel, illetve oxigénnel való 
telítése érdekében a gázbefúvást 20 

perccel az oldási kísérletek előtt meg

kezdtük.

Kísérleti eredmények

A 2. ábrán bemutatott kísérleti eredmé

nyek bizonyítják, hogy a NaOH felesleget 

tartalmazó oldatokban az ón oldódási se

bességét, az ( l) - (A )  egyenletek szerint 

feltételezett mechanizmus alapján, a re
akció számára rendelkezésre álló oxigén 

szabja meg. A levegővel és a technikai 

oxigénnel végzett öblítésre vonatkozó 

görbék nagyarányú eltérése arra utal, 

hogy a határfelület oxigénellátása első

sorban az oldattal érintkező oxigén par
ciális nyomásától függ. Az ábrából az is 
kiolvasható, hogy a NaOH koncentráció 

növelése a 0,1 M fe le tti tartományban 

jelentősen csökkenti az oldódási reakció 

-  vagyis az oxigéntranszport -  sebessé

gét.
Az ón oldódására Lee és Lawson [8] 

által feltételezett mechanizmussal össz

hangban, a 3. ábrán szemléltetett kísér

leti eredmények igazolják az anyag- 

transzport meghatározó szerepét. A mé
rési pontokra fektetett regressziós függ
vény paraméterei szerint a folyamat se

bessége jó  közelítéssel arányos a korong 

forgási sebességének a négyzetgyökével, 

így teljesül a diffúziós lépés meghatáro-1 .  á b r a .  A  k é m ia i  o ld á s  k in e t i k a i  v iz s g á la tá h o z  h a s z n á lt  b e re n d e z é s  v á z la ta
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Ez a csapadék kohászati eljárásokkal 

hasznosítható. A tisz títo tt oldat feldol

gozása során ónvegyület, illetve fémes 
óntermék állítható elő. A nátrium-sztan- 

nát oldatból C02-dal ón-dioxid formájá

ban választható le az ón:

Na2Sn03 + C02 = Sn02 + Na2C03 ( ю )

A szénsavazáskor keletkező Na2C03 

kausztifikálásával NaOH nyerhető vissza:

NaC03 + C a(0H )2 = CaC03 + 2NaOH (11)

A kiszárított ón-dioxidot redukálni le
het karbonnal, és a termék raffinálás 
után értékesíthető. A tisz títo tt oldatból 

ónt közvetlenül lehet kinyerni oldhatat

lan anódos elektrolízis alkalmazásával. 

Az elektrolitos kinyerés esetén viszont 

célszerű lehet az ón oldási folyamatát is 

ezzel egy lépésben, anódos módszerrel 
végbevinni. Az elektrolízis alkalmazásá

nak jellemzőit külön kísérletsorozattal 

vizsgáltuk, melynek eredményeit az aláb

biakban foglaljuk össze.

zó jellegére az adott rendszerben vonat
kozó Levich kritérium [10]:

j  = 0,62 D2/3 V 1/ 6 co1/ 2 (cb -  cs) (9)

ahol
j  az anyagfluxus (mól c n rV 1),

D a diffúziós állandó (cm2s_1), 
cb az oldat belsejében, 

cs a reakció határfelületén érvényes 

oxigénkoncentráció

(cm2s_1) az oldat kinematikai viszkozitá
sa,

(rád s_1) a korong forgási sebessége.

A kísérleti körülmények között a hő

mérsékletnek viszonylag gyenge hatása 

volt az oldódásra. A 4. ábra Arrhenius 

egyenesei alapján kis értékű bruttó akti

válási energia adódik a folyamatra (8,3 

kJ/mol), amely megerősíti a diffúzió által 

meghatározott mechanizmus feltevését.

A kísérletek során alkalmazott legked

vezőbb feltételek mellett (0,1 M NaOH, 

1 bar 02, 80 °C, 352 m in '1), az elért leg

nagyobb oldódási sebesség 5,93 m/h, le- 

vegőbefúvás esetén pedig 1,91 m/h volt. 

A gyakorlatban a fémdarab forgatása 

helyett az oldószer megfelelő mozgatá

sát célszerű alkalmazni az anyagtransz

port gyorsítására, amely feladat a gázbe

vezetés megfelelő kialakításával is meg
oldható.

Az óntalanítással nyert oldatok tis z tí 
tása, az ólom, vas és antimon tartalom  
eltávolítása, végezhető például Na2S 
vagy H 2S adagolással, melynek eredmé
nyeként ezek a szennyezők, kevés ónnal 
együtt, szulfidos alakban kicsapódnak.

E le k t r o k é m ia i  ó n ta la n i tá s  és 

ó n k in y e r é s

Tömör katódos ónréteg leválasztása ese
tén az elektromos energiafogyasztás, a 
termelékenység, a katód morfológia és a
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3 .  á b r a .  A z  ón  o ld ó d á s á n a k  s e b e s s é g e  a k o ro n g  fo r g á s i  s e b e s s é g e  

fü g g v é n y é b e n  ( 3 5 3  K , 0 , 1  M N a O H , 1 b a r  0 2 )

Idő, min

2 .  á b r a .  A z  o ld ó d ó  ó n  tö m e g e  a  k io ld á s i  id ő ' fü g g v é n y é b e n  

( 3 5 3  K , 3 5 2  f o r d . / m i n ,  3 , 8  c m 2 )
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4 .  á b r a .  A z  ón  o ld ó d á s á n a k  s e b e s s é g e  a h ő m é r s é k le t  re c ip ro k a  

fü g g v é n y é b e n  ( 0 ,1  M N a O H , 3 5 2  f o r d / m in )

munkahőmérséklet tekintetében a lúgos 

sztannátelektrolitok hátrányban vannak 
a savas szulfát-, vagy a kloridos sóolda

tokkal szemben.

További nehézséget je lent az Sn02 • 

nH20 kiválás, az elektrolit felszínén kép

ződő hab -  amely robbanásveszélyes hid 
rogén-oxigén gázkeveréket gyűjthet ma
gába -  és a levegő C02 tartalma, amely a 

szabad NaOH tartalom egy részét elfo

gyaszthatja.

Az ón azonban szelektíven oldódik az 

acél alaplemezről és gyakorlatilag eltá 
volítja a felületet burkoló szerves anya

got, illetve a forró lúgos oldat azt kellő

képpen fellazítja, szükségtelenné téve az 

előkészítés külön műveletét. Ezért a lú 

gos elektrolitokat tekinthetjük általában 

alkalmasnak a bádoghulladékok elektro- 
litikus feldolgozására.

Elektródfolyamatok

Az ón priméren, Sn(II) formában oldód
hat az anódon:

Sn + H20 = [HSn02]- + 3H+ + 2e~,

E = 0,333 -  0,089 pH +

+ 0,03 lg C[HSn(y - ,  V (12)

de Sn(IV)-ig történő oxidáció is végbe

mehet:

[HSn02]- + H20 = [Sn03] 2- + 3H+ ■

E = 0,374 -  0,089 pH +

+ 0,03 lg
c[Sn03r
c [HSn02]

V (13)

Egy alapvetően sztannátos, 0,5M 

Sn(IV), 0,05M Sn(II) és 0,5M NaOH 

összetételű oldatban az Sn(II)/Sn elekt

ródpotenciál (E) -0,92 V, míg az 

Sn(IV)/Sn(II) redox potenciál értéke 
-0,81 V, következésképpen az Sn(IV)/Sn 
elektródpotenciál közelítő értéke -0,86 

V. A megadott oldat egyensúlyi viszonyai 

tehát az Sn(II) elsődleges képződését 

teszik valószínűvé, de az egyensúlyi po

tenciálok értékei közötti viszonylag kis 
különbségek mellett az Sn(IV) anódos 

képződése sem zárható ki, különösen po

larizált anóddal, nagyobb áramsűrűségek 

esetében. Kísérleti megfigyelések szerint 

[11, 12], minden körülmények között lé

tezik egy kritikus áramsűrűség, amely 
fe le tt az Sn(IV) formában történő anó

dos oldódás lesz a jellemző, amit több 

kutató is az anód részleges passziválását 

-  nagy felületi ellenállását -  okozó zöl

des árnyalatú hidratált Sn(0H)2/Sn0

összetételű film képződésével hoz össze

függésbe. A szabad 0H~ ionok jelentősen 

befolyásolják az anódfolyamatot a k riti 

kus áramsűrűség növelése révén, ugyan

akkor az oldat stabilitását, az Sn02 • 

nH20 precipitáció elkerülését is elősegí

tik . Az Sn(II) elsődleges képződésének 

tartományában is sztannátos maradhat 

az elektrolit a légköri oxidáció miatt. Az 

oxigén redox potenciálja az adott oldat

ban közelítőleg +0,4 V, így az (5) egyen

lette l leírt oxidációs folyamat biztosítja 
az Sn(IV) képződését.

A katódos folyamatokat szintén a (6), 

(12) és (13) egyenletekkel leírt egyensú

lyi viszonyok irányítják. Az Sn(IV)/Sn(II) 

lépés egyensúlyi redox potenciálja a leg

pozitívabb, az Sn(IV) a (6) egyenlet sze
rin t közvetlenül redukálódhat Sn(II) 
alakra a fémes ón felületével történő 

érintkezés révén is.

Ismeretes, hogy -  az oldat összetéte

létől és hőmérsékletétől függően -  

0,5-0,75 g/dm 3-nél nagyobb Sn(II)  tar
talmú sztannátos elektrolitból szivacsos 
szerkezetű ón válik le a katódon [4, 11, 

12]. Tömör katód-ón leválasztásához a 

lúgos elektrolit Sn(II) koncentrációját a 

kritikus érték alatt kell tartani az anód 
részleges passziválása (szabályozott po
tenciálja) és/vagy az elektrolit szervet

len (nátrium-peroxid, hidrogén-peroxid), 

vagy szerves (nitrobenzolok és más aro

más vegyületek) oxidálószerekkel való 

folyamatos kezelése révén. Az Sn(II) for
mából történő katódos leválással képző
dő ónszivacs azonban kiválóan megfelel 

az ónkinyerés céljára. A szivacsos réteg 

könnyen eltávolítható a katódlemezről. 

A további feldolgozása, tárolása során 

egyedüli nehézséget csak a nagy fajlagos 
felülete je lent. Emiatt (víz alatt tartva) 

védeni kell az oxidációtól, és a beolvasz

tás előtt brikettálni és szárítani kell. így 

a szivacsos leválást biztosító, kritikus ér

ték fe letti Sn(II) koncentrációt az ónki

nyerés szempontjából nem tekintjük ká
rosnak, ezért ez megengedhető az elekt

rolitban.

Kísérleti eljárás és eredmények

A katódos folyamatok vizsgálatára a 

99,9% tisztaságú anódlapokat a középen 

elhelyezett, 50 cm2 teljes bemerülő felü 

letű ónozott lemez katód két oldalán,
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5 .  á b r a .  K a tó d o s  á r a m h a tá s fo k  [S n ( I I )  le v á lá s r a  v o n a tk o z ó a n ]  k ü lö n b ö z ő ' 

h ő m é r s é k le t e k e n ,  a z  á ra m s ű rü s é g  fü g g v é n y é b e n

párhuzamos állásban rögzítettük. A po

tenciálokat Luggin kapillárissal ellátott, 

Pt referenciaelektróddal szemben mér

tük. Az elektrolit összetétele az ónozási 

célra általában használatos fürdőhöz 

[11] hasonló volt. Az Na2Sn03 koncent

rációt (100 g dnr3) a tú lzo tt hidrogén

fejlődés és katódkorrózió, a szabad NaOH 

koncentrációt (12 g dm"3) pedig a jelen 

tős mértékű Sn02.xH20 precipitáció elke

rülésének megfelelően választottuk meg. 

Az elektrolit hőmérsékletét 50-80 °C-os 

tartományban a cella termosztált fürdő

be helyezésével állandósítottuk, 0,5 °C 

pontossággal. A fürdő párolgásából szár

mazó veszteséget egy bürettából, beállí

to tt ütemben adagolt desztillált vízzel 

pótoltuk.

Az ónrétegek anódos leoldását 1 cm2 

nagyságú, ónozott acéllemez szeleteken 

vizsgáltuk, melyekből egyszerre 100 da

rabot helyeztünk az acélhuzalból készí

te tt anódkosárba. Az alkalmazott elekt

ro lit és a referenciaelektród a fentiekben 

leírtaknak felelt meg.

A katódos áramhatásfok áramsűrűség

tő l és hőmérséklettől való függését a 
100-300 Am"2 és 50-80 °C tartományok
ban vizsgáltuk. Kisebb áramsűrűségek a 

gyakorlati alkalmazás szempontjainak 

nem feleltek meg, nagyobbak pedig a 

szivacsos katód épsége m iatt szükséges 

nyugvó elektrolitban fellépő hidrogén
fejlődés veszélye m iatt estek kívül a vizs
gált tartományon. Az előkísérletek azt is 

megmutatták, hogy 50 °C-nál jelentősen 

alacsonyabb hőmérsékleteken már igen 

kis áramsűrűségeken is passzíválódik az 

anód, és mindkét elektródon nagy mér
tékű a gázfejlődés. Túl magas hőmérsék
leteket pedig az oldat erős párolgása és 

a nagy fűtési energiaigény zárt ki a vizs

gálat köréből.

Az elektródok tömegét az elektrolízis 

e lőtt és után, szárított állapotban mér
tük. Az áramhatásfokot a tapasztalt tö 

megváltozás és a regisztrált áramerősség 

alapján állapítottuk meg.

Az adott elektrolitban és a vizsgált 

hőmérsékleti tartományban már sziva
csos ónleválást eredményező kritikus 
Sn(II) koncentrációt előkísérletekkel ál

lapítottuk meg. Friss elektrolitból, ahol a 

kezdeti Sn(II) koncentráció elhanyagol

ható, átmenetileg tömör formában vált 
le az ón. A szivacsos leválás megközelí
tőleg 5 pm vastagságú tömör réteg kia

lakulása után vált uralkodóvá 200 Am"2 

áramsűrűség és 50 °C hőmérsékleten. Ek

kor az oldatban 0,5 g dm"3 Sn(II) kon

centráció vo lt elemezhető a kivett minta 
kénsavas savanyítása után permangano- 
metrikus titrálássál. További elektrolízis 

folyamán átlagosan 0,277 mg d m ^A 'V 1 

mértékben emelkedett az elektrolit 

Sn(II) koncentrációja. Ezalatt az ónlevá

lás jellege nem változott. Az elektron
mikroszkópos felvételek egyértelműen 

mutatták a szivacsos réteg dendrites, 

szálkás felépítését. Az elektrolízis befe

jezése után a levegővel érintkező elekt

ro lit Sn(II) tartalma, az (5) egyenlettel 

összhangban, folyamatosan csökkent. 

Friss elektrolitból, megfelelő előpasszi- 
válásos (50 °C, 350 Am-2, 1 perc) anód- 
felületi védőréteg kialakítás után csök
kentett áramsűrűségeken biztosítani 

tudtuk az anód huzamos Sn(IV) formájú 

oldódását és ezáltal a tömör ónleválást 

is. Ilyenkor azonban a katódos áramha
tásfokot jelentősen rontotta az erős hid
rogénfejlődés, és a leválasztott réteg 

sem vo lt mechanikusan eltávolítható. 

Ezért a továbbiakban a szivacsos ónlevá

lasztás jellemzőit vizsgáltuk.

6 .  á b r a .  A z  a n ó d k o s á r  p o t e n c iá l ja  a z  e le k t r o l í z is  id e jé n e k  fü g g v é n y é b e n  

( 1 2  g / l  N a O H , 1 0 0  g / l  N a 2S n 0 3, 6 5  ° C )
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A leválasztott ónszivacs megfelelő 

erősséggel tapadt a kátédhoz, így az 

áramhatásfok meghatározásához szüksé
ges mértékig lehetett mosni a levált ré

teget, ami mégis könnyen eltávolítható 

volt mechanikai úton. Az 5. ábra katódos 

áramhatásfok függvényeit két fő hatás 

alakítja: a hidrogénfejlődés és a levált 
réteg visszaoldódása m iatt fellépő áram

veszteség. Az előbbi hatás különösen 

erős az elektrolízis kezdetekor, amikor a 

katódfelület sima és az elektrolit Sn(II) 

koncentrációja alacsony. Az utóbbi ha

tást a (4) és (6) egyenletekkel leírt reak
ciók, vagyis a levegő oxigénje, illetve az 

oldott Sn(IV) jelenlétében fellépő kémiai 

oldódási folyamatok okozzák. A levá

lasztott ón visszaoldódása különösen 

erős lehet nagy hőmérsékleten és nagy 

Sn(IV)/Sn(II)  koncentrációarány mel
lett. A látszólagos áramsűrűség növelése 

durvább katódfelületet eredményez, ami 

által csökken a hidrogénfejlődés, vala

mint a növelt katódos leválási sebesség 

nagyobb mértékben képes ellensúlyozni 
a visszaoldódást. Továbbá, nagyobb ka

tódos áramsűrűség mellett a levegővel 

érintkező elektrolit Sn(IV) koncentráció

ja is kevésbé növekedhet, ami szintén 

elősegíti a katódos áramhatásfok növe

kedését.
Az Sn(IV) specieszek ónvisszaoldó ha

tásának ellenőrzésére kiegészítő kísérle

teket végeztünk, melyek során légmente

sen zárt műanyagedényekben 1 g töme

gű katódos ónszivacsot érintkeztettünk 

légtelenített, 100 cm3 térfogatú és 100 
gdnr3 Na2Sn03 tartalmú oldattal rázógé

pen. A három órán át tartó érintkeztetés 

során az ón tömegcsökkenése 6-8% volt, 

amelynek sztöchiometriailag megfelelő 

Sn(II)  koncentráció-növekedést az oldal 

permanganometriás analízise kimutatta.

Az 5. ábra áramhatásfok-görbéi közve

te tt bizonyítékot szolgáltatnak az 

Sn(II)/Sn jellegű katódfolyamat megha

tározó szerepére. A katódon redukált 

specieszek moláris töltése kettőnél nem 
lehet nagyobb, mert abban az esetben 
100% feletti áramhatásfokok adódnának.

Az ónozott acéllemez szeleteket tar 

talmazó anódkosaras elektród esetében a 

látszólagos áramsűrűség közvetlenül 

nem fejezhető ki, mivel a pillanatnyi ak

tív anódfelület nem ismeretes. Ezért 
megpróbáltuk az anódkosár működési 

állapotát a potenciálnak egy referencia

elektródhoz viszonyított értéke alapján 

nyomonkövetni. Az anódpotenciál és az 
áramsűrűség összefüggését -  friss felüle

tű, előpassziválástól mentes -  tömör ón- 

anódon végzett mérésekkel vizsgáltuk. 

Az áramsűrűség növelésével eleinte ke

vésbé növekszik az anódpotenciál, amit 

egy meredek növekedési szakasz követ, 

amely áramsűrűség-tartományban felté 
telezhető a 3.1. fejezetben említett hár

tya kialakulása és az Sn(IV) alakú ónol

dódás beindulása.

Az állandó áramerősség mellett vég

zett anódkosaras óntalanítás alatt a ha
tásos anódfelület az ónréteg egyenlőtlen 

oldódása m iatt folyamatosan csökken és 

ennek megfelelően a hatásos áramsűrű

ség folyamatos növekszik. A kritikus 

áramsűrűség elérését jelző hirtelen po

tenciálnövekedést a 6. ábra szemlélteti. 

Ez a jelenség felhasználható az anódos 

oldás végpontjelzésére. Az ilyenkor eltá 

vo líto tt anódkosarakkal rendszeresen 

91-96%-os óntalanítás volt elérhető. 

Ezt követő elektrolízissel az óntalanítás 

mértéke gyakorlatilag nem növelhető, 

mert az erősen lecsökkent ónfelület mi

a tt teljes passziválás, és a szabad acélfe

lületen erős oxigér.fíjlődés lép fel. A 

1 0 0 -3 0  Ai, -es yyakorlati áramsűrű- 

ség-tauományban az ónréteg eltávolítá 

sának jellemző sebessége a vizsgált kö

rülmények között 30-90 m/h volt.

Következtetések

A lúgos hidrornetallurgiai módszerek al
kalmasak az ónréteg közvetlen és szelek

tív  eltávolítására az acélhulladék felüle

téről. A kémiai leoldás hatékonysága 

erősed függ a reakció határfelületének 

oxigénellátását Szabályozó anyagtransz

port fe ltételeitől. A kísérleti eredmények 

igazolták az anyagtranszport vezető sze

repét az oldódási folyamat sebességének 

meghatározásában. A2 oldódási sebésség 

jelentőd mértekben növelhető a keverési 

intenzitás és" az oxigéntartalom növelé
sével, míg a hőmérséklet hatása viszony

lag gyengébb. Az oxigéntranszportra 

gyakorolt közvetett hatása folytán a sza

bad NaOH koncentráció növelése csök

kenti az oldódási reakció sebességét.

Az elektrokémiai módszer összekap

csolja az ón ariódos oldását és a katódon 

történő leválasztását. Az elektrolitot a

tú lzo tt gázfejlődés és az anódpassziváció 

elkerülése érdekében 60-80 °C hőmér

sékleten kell tartani. Könnyen eltávolít

ható és kedvező energiafelhasználási mu

tatók mellett kinyerhető ón leválasztá

sára a vizsgált sztannát elektrolitban 

0,5 gdnv3 feletti Sn(II) koncentráció biz

tosítása volt szükséges. Az áramsűrűség 

pontos szabályozásával az Sn(II) primér, 

anódos képződése, a megfelelő szerkeze

tű katódfém és 75-85%-os áramhatásfok 

biztosítható. A gyakorlatilag megvalósít

ható körülmények között az anódos mód

szerrel lényegesen nagyobb ón leoldási 
sebességek (30-90 (m/h) érhetők el mint 

a kémiai eljárással (2-6 m/h).
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M Ü S Z A K I - G A Z D S Á G I  HÍ REK

C s ö k k e n t  a d e r ű lá tá s  

a n é m e t  g a z d a s á g á b a n , 

h a z á n k  v e z e tő i  b iz a k o d ó a k

A Német Gazdaságkutató Intézet (Deut

sches Ins titu t fú r  Wirtschaftsforschung = 

DIW) korábbi előrejelzését módosítva 

2,0%-ról 1,4%-ra módosította az 1999 

évre várható gazdasági növekedést. A né

met gazdaság teljesítménye 1997-ben 

2,7%-kal növekedett. Kedvezőtlenül ala

kult a munkanélküliek aránya is, amely 

1998 decemberében ismét 10,9%-ra 

emelkedett (ezen belül a keleti tartomá

nyokban 17%).

A gazdasági szakemberek javasolják a 
német gazdaság szereplőinek, hogy gon

doljanak a belföldi fogyasztókra és te 

gyék lehetőve a nagyobb fogyasztást a 

nyújtott szolgáltatások (ill. termékek) 

minőségének romlása nélkül. A német 

benzinkutasok már értettek a szóból és 

egyes kutak 20 pfenniggel csökkentették 

az üzemanyagárat.

Magyarországon a csökkenő világpiaci 

olajár ellenére közel 10 forin tta l le tt drá

gább az üzemanyag, melynek adótartal

ma 75%-ra emelkedett. Ezzel jó  példával 

járunk elöl a német zöldeknek, akik szin

tén javasolják a benzinadó drasztikus

emelését. Hazánkban a vezető politiku 

sok a gazdaság javulását látják. Orbán 

Viktor miniszterelnök a nemzeti bruttó jö 

vedelem növekedését 1999-ben 2,5%-ra

2000-ben és 2001-ben 4-5%-ra jósolja. 

Ugyanakkor az államháztartás hiánya az 

1998. évi 6,8%-kal szemben 1999-ben a 

GDP 3,9%-ára csökken.

Kedvezően ítéli meg a helyzetet Surá- 

nyi György, a MNB elnöke is, aki szerint

2000-ben 5% alá csökkenhet a infláció, 

ra- Vox, Hírek, 1999. jan. 5., Kossuth Rá

dió, Hírek 1999. jan. 6., Kassza, 1999 

febr. 15.

B e z á r a S a jó s z e n tp é te r i  Ü v e g g y á r

Piacot vásárolt a Sajószentpéteri Üveggyár 

amerikai tulajdonosa, aki februárban be

zárja a gyárat és az összes dolgozót szél

nek ereszti. A korábban orosz exporthoz 
konzervüveget termelő gyárból közel 

1000 munkás vált munkanélkülivé. Ezzel 

Sajószentpéteren a község polgármeste

rének nyilatkozata szerint 30%-os lesz a 

munkanélküliség. Az amerikai tulajdonos 

nem nyilatkozott a televízió riporterének.

A gyár közvetve (konzervek csomago

lóanyagaként) vagy közvetlenül szállítot

ta termékeit elsősorban a Szovjetunióba 

és a rendelések nagymértékű csökkenése 

m iatt vált veszteségessé.

Az üveggyárnak történelmi kapcsolatai 

voltak a Motimmal (Magyaróvári Tímföld- 

és Műkorundgyár). 1954-ben i t t  indultak 

meg az olvadékból öntött, korundalapú, 

Korvisit, tűzálló-idomok nagyüzemi gyár

tási kísérletei a Motim olvasztárainak ve

zetésével. Sajószentpéter a Motim tűzál- 

lóanyaggyártásának felfutása után is 

folytatta a Korvisit (Korund-Vissy), majd 

később a Korelbit (Korund-Lőcsey-Béla) 

gyártását és sokáig kisebb mennyiséget 
exportált Olaszországba, 

ra- Kossuth Rádió, Reggeli Krónika, 1998. 

dec. 17., TV1 Esti Krónika, 1999. jan. 5.

H e ly r e ig a z í tá s

1999. februári számunkban, Szab- 

lyár Péter: Az APC sztrori című cik

kében a 69. oldal utolsó e lőtti 3. 

bekezdésében az „1979. június 9 ."  

dátum helyesen: 1980. június 9. 

Olvasóink szíves elnézését kérjük!

A Szerk.

Mozgás Közép-Kelet-Európa Acélpiacán
Az alumínium bessz Közép- és Kelet-Euró- 

pában a kohókat sújtja. Az alumíniumá

rak tartós bessze konszolidálási és fúziós 

(egyesülési) nyomás alá sodorta a térség 

alumíniumiparát. Amíg a román, a szlo

vák és a magyar alumíniumipar tartja po

zícióját, ugyanakkor Ukrajnában ezt vál

ság fenyegeti. A közép- és kelet-európai 

modern kohók most 1100 USD-ért állíta 

nak elő l t  fémet, a piaci árak pedig 

1220-1250 USD/t között változnak. A 

bessz reakciójaként egyes vállalatok, 

m int a Magyar Alumínium Rt. (MAL) a d i

verzifikációra helyezik a súlyt, pl. a spe

ciális timföldek előállítására, vagy straté

giai partnert keresnek, m int a Slovalco 

a.s vagy a romániai Alro Slatina.

Európa hetedik legnagyobb alumínium 
termelője az Alro Slatina, Románia egyik 
legjobb részvénytársasága. Novemberben

egyesült a román Alprom Slatina feldol

gozóművel. Gh. Dobra, az Alro vezérigaz

gatója az egyesülés révén 340-ről 400 

millió USD-re becsüli az árbevétel javulá

sát és ezáltal az Alro érdekesebb lesz a 

befektetőknek. Az Alro privatizálásáért 17 

cég érdeklődik. Ma a román állami tu la j

don még 54%-ot tesz ki és az állam 24%- 

os részvénypakettet kíván a stratégiai be

fektetőknek eladni, a maradékot pedig 

európai és amerikai tőzsdékre vinni. Ezt a 

folyamatot azonban zavarja az, hogy 

1998. I-IX . hónapban a 3900 munkatár

sat foglalkoztató Alro csak 9,5 millió USD 

nyereséget tudott felmutatni (míg 1997- 

ben ugyanez 35 millió USD volt), annak 
ellenére, hogy a fémkibocsátás 162 kt-ról 

174 kt-ra növekedett. Modernizációs 

programja 160 millió USD-ba kerül.

A magyar MAL Rt. is érzi a világpiac

„hideg szelét". înota több millió USD ár

bevétel-csökkenést kellett, hogy elköny

veljen. A konszern karcsúsítása és az ár

csökkenés kompenzálása érdekében az 

anyavállalat egyesült az Aluker Kft. ke

reskedő céggel. (Az Aluker Kft. 1998. évi 

árbevétele 55,43 millió USD volt, ennek 

70%-a a nyugat-európai exportból szár

mazott.)
Míg a közép-európai alumíniumipar a 

szerkezeti reformokkal úgy tűnik előrejut, 

Ukrajna még a kezdeteknél tart. A csőd

tő l csak egy új keretszerződés mentheti 

meg, amely a Nikolaevi Timföldgyárból a 

tadzsik kohó számára a timföld szállítását 
irányozná elő. Nikolaevet 1999-ben kí

vánják privatizálni. Nagy kapacitása (évi 

1 m illió t) m iatt keményen küzdenek ér

te az orosz és a nyugati konszernek, - o k 

ra- Erzmetall, 52. No.2. 72. (1999)
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C02-lézeres fe lü le tke ze lé s

két fókuszpontos parabo latükörre l

Kettős fókuszú parabolatükröt használva -  adott teljesítményszinten és át- 
olvasztási mélységnél -  az időegység a la tt kezelt felület több m int kétsze

resére növelhető, szemben az egyszeres fókuszú optikával végzett átolvasz- 

tással. Ugyanakkor a kilágyult sávok száma is csökken, ami egyenletesebb 

felületminőséget eredményez. Ez a technológia megfelelően alkalmazható, 

amikor széles és nem mély átolvasztott vagy ötvözött sávokra van szükség. 
A kettős fókuszú technológia lehetővé teszi az ^ 5  kW teljesítményű СО ̂ lé 

zerek összteljesítményének kihasználását.

A lézeres felületkezelés vagy olvasztás 

fókuszált sugárnyalábbal gyors és haté
kony módszer keskeny, de mély olvadék

zónák elérésére. A kezelés megkívánt

^ 5  kW teljesítményű lézer hatékonysá

gának a növelésére különleges „osztott 

tengelyű" parabolatükröt fejlesztettünk 

ki. A két fé ltükröt egymáshoz képest né

hány tized fokkal elforgatva, a sugárnya

lábot két különböző pontra lehet fóku

szálni.
E két fókuszpontos parabolatükör hasz

nálatával -  adott teljesítmény és olvasz

tási mélység mellett -  időegység alatt 

több mint kétszeres méretű kezelt felület 

érhető el, szemben a hagyományos foku- 

szú optikával történő kezeléssel.
Az 1. á b rá n  bemutatott esetben az a 

gond, hogy a megolvasztott sáv széles-

1. ábra. A lézerrel megolvasztott fe lü le t mért szélessége és mélysége SS2172 acélon 90°-o s , hagyományos 

parabolatükröt használva. Olvasztás pontfókusszal, különböző' előtolási sebességekkel. Fókusztávolság 270 mm

132. évfolyam, 4. szám • 1999. április 163

mélysége gyakran csupán 1-3 mm, de a 

kezelhető felület széles lehet [1, 3-6 ]. 
Az olvadéksáv szélességének és ugyanak

kor a fókuszált sugárnyaláb, valamint az



2. ábra. Kétfókuszos optika, a. hegesztés egy fókusszal, b. hegesztés 

a mozgásirányban b eá llíto tt kettó's fókusszal, c. hegesztés a mozgásirányra 

merőlegesen beá llíto tt kettős fókusszal [2 ] .

sége korlátozott és az olvadékzóna mély

sége a lézerteljesítmény növelésekor tú l 

nagy. A két fókuszpontos -  a fókuszpon

tok közötti távolság változtatható -  tü 

kör használata lehetővé teszi nagy össz

teljesítmény alkalmazását, és ezzel szé

lesebb és kevésbé mély megolvasztott 

sáv elérését.

Kísérleti rész

A két fókuszpont létesítésének egyik 

módját B ehren  és munkatársai dolgozták 

ki [2], ez a 2 . á b rá n  felvázolt módon mű

ködik. (Ezt a módszert a német Schoeller 

Werk GmbH alkalmazza.)

A szerzők különleges, vízzel hűtött 

„osztott tengelyű"', azaz két tengelyű, 

230 mm fókusztávolságú parabolatükröt 
terveztek, amelyet a Brémai Egyetemen 

rézből, gyémántszerszámmal esztergál

tak ki (3 . á b ra ) . A két féltükörre osztott 

parabolatükör egyes részei egymáshoz 

képest néhány tized fokkal elforgatha

tok, így a lézersugárnyaláb két különbö

ző pontra fókuszálható. A két pont kö
zötti távolságot mikrométercsavarral ál

lítják be és ezt 0-18 mm között lehet 

változtatni. Ez a megoldás rugalmasabb, 

mint a 2. ábrán bemutatott változat.

A réztükrön kétféle bevonatot vizsgál

tunk meg. Az egyik, a Balzers liechten

steini cég által készített és magnetronnal 

fe lv itt molibdén bevon at, a másik egy új 

tipusű bevonat (a szerzők egyike fejlesz
tette ki), amelynek felviteléhez újszerű, 

kétlépcsős galvántechnikát alkalmaztunk. 

Minőségét tekintve mindkét bevonat ha

sonló, de az utóbbi, galvanikus bevonat 

előállítása lényegesen olcsóbb.
A kísérletekben kis széntartalmú

SS2172 (W. sz. 1.0116) acélfelület meg

olvasztását végeztük hagyományos és az 
új kétfókuszos optikával, 6 kW teljesít
ményű Rofin-Sinar nagyfrekvenciás ger

jesztésű C02 lézert használva. Hét meg

munkálási sebességet (0,5; 1; 1,5; 2,0; 

3,0; 4,0 és 6,0 m/perc), és hat különfé

le fókuszponttávolságot (0; 1; 2; 3; 4 és 
5 mm) alkalmaztunk. Az olvasztást a fó-

Jövőnk anyagai, technológiái

4. ábra. A megolvasztott sáv 
olvadékmélysége és szélessége 

az egy (a) és a kettős fókuszú 

(b, c) optikákkal

SS2172 acél megolvasztása nagy te ljesítm ényű C02-lézerrel

3 . ábra.

„Osztott tengelyű" 

parabolatükör. 
Fókusztávolság 

230 mm.



5 .  á b r a .  A  m e g o lv a s z to t t  s á v  o lv a d é k m é ly s é g e  és -s z é le s s é g e  S S 2 1 7 2  a c é l  lé z e r r e l  t ö r t é n ő  m e g o lv a s z tá s a k o r

kuszpontoknak az előtolásra merőleges 

irányban való mozgatásával oldottuk 

meg. Az alkalmazott teljesítmény a ha

gyományos, egy fókuszpontos optika

esetén 2250 W és 4500 W (fókusztávol

ság 270 mm), míg a kétfókuszos optiká

nál, 230 mm fókusztávolság mellett, 

4500 W volt.

Az eredm ények értékelése

A kísérletek bebizonyították, hogy a lé

zersugárnyalábot lehet két fókuszpontra

-4

-8 -6 -2  -0

-4

6 .  á b r a .  A  m e g o lv a s z to t t  s á v  o lv a d é k m é ly s é g e  és  -s z é le s s é g e  S S 2 1 7 2  a c é l  lé z e re s  m e g o lv a s z tá s a k o r ,  k é t fó k u s z o s  p a r a 

b o la tü k r ö t  h a s z n á lv a , k ü lö n b ö z ő  fó k u s z p o n t tá v o ls á g g a l
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7 .  á b r a .  A z  á to lv a s z tá s  m é r té k é n e k  ö s s z e h a s o n lítá s a  k e ttö 's  és e g y s z e re s  fó k u s z ú  o p t ik á k  h a s z n á la ta k o r ,  k ü lö n  

b ö z ő  lé z e r t e l je s í t m é n y ,  s e b e s s é g  és  f ó k u s z p o n t tá v o ls á g  e s e té n

irányítani, így egyszerre két olvasztott 

sávot létesíteni anélkül, hogy a közöttük 

levő zóna kilágyulna, ami egyedi sávok 
nyomvonalainak átfedése esetén bekö

vetkezne (4. ábra).

A kettős fókuszú tükörrel elért kisebb 

behatolási mélység és szélesebb olvasz

to tt sáv a két féltükör közötti osztóvonal 
és a szabályozás kismértékű hibája által 

okozott asztigmatizmussal, valamint 

egyéb optikai torzításokkal magyarázha

tók (5. ábra).

A 6. ábra azt mutatja, hogy miként 

változik az olvasztási sáv mélysége és 

szélessége a haladási sebességgel és a 

sugárnyaláb szétválasztásával a kettős 

fókuszú parabolatükörnél. Összehasonlít

va ezeket az eredményeket az 1. ábrán 

bemutatottakkal, amelyeket a hagyomá
nyos fókuszú optikával értünk el, látha

tó, hogy ugyanazon teljesítményszinten 

és azonos olvadékmélységnél a szélesség 

több mint kétszeresére növelhető, ha 

kettős fókuszú parabolatükröt haszná

lunk.

A fókuszponttávolság 3 mm-ről 5 mm-

re történő megnövelése csak kissé növe

li az asztigmatizmust, ezért elhanyagol

ható a teljesítménysűrűség csökkenése, 

így ugyanazon teljesítménnyel szélesebb 

és kevésbé mély átolvasztott sáv állítha 

tó elő.

A besugárzott felületek összehasonlí

tása egyszeres és kettős fókuszú tükrök
kel a 7. ábrán látható. 4500 W lézertelje

sítményt és 2 mm-es fókuszponttávolsá

got alkalmazva 4 mm széles és ^ 2  mm 

mély egyszeri „megolvasztott sávot" ál

líthatunk elő. Az egyszeres fókuszú tü 

körrel ugyanez a megolvasztási mélység 

már 2250 W teljesítménnyel elérhető, de 

ugyanazon sebességgel három egymás 

melletti sávval lehet ugyanakkora terüle 

te t besugározni (7a. ábra). Kettős fóku

szú tükörrel 2 mm-es fókuszponttávol
ságnál 5993 mm2/perc felület sugá

rozható be 1,5 m/perc sebességgel egy 

sávban.

Az egyszeres fókuszú tükröt használva 

hét részleges átfedő „sávra" volt szükség 

ugyanazon terület besugárzására 4 

m/perc sebességnél. Ez 2285 mm2/perc

értékre csökkenti az átolvasztási teljesít

ményt és ugyanakkor csökkent kemény

ségű, kilágyított felületeket eredményez 

az átfedések következtében. Az átlagos 

megolvadási mélység mindkét esetben 

azonos (7c. ábra).

Az elvet kis módosítással alkalmazták 
a nagy teljesítményű Nd:YAG lézerek ese

tén is.

Ez esetben is hasonlóan kedvező ered

ményeket lehetett elérni. A Nd:YAG lézer 

rövidebb -  1.064 nm -  hullámhosszán a 

nagyobb abszorpciós együttható a tech

nológia hatékonyságának további javítá 

sát teszi lehetővé.
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D r. S á ra d y  Is tv á n  1972-ben a svédor

szági Chalmers Műszaki Egyetemen kapott 

fiz ikusi diplomát. 1975 óta a Luleá-i Mű

szaki Egyetem munkatársa. 1983-ban 

PhD, 1993-ban DSc fokozatot szerzett. 

1996 óta a Luleá-i egyetem docense. Ér

deklődési köre: a lézertechnika alkalma

zása, lézerberendezések fejlesztése, elekt

ronmikroszkópia, elektrokémiai polírozás, 

anyagtudomány.

D ip l .  In g .  G re g e r W ik lu n d  1979-ben szer

zett oki gépészmérnöki diplomát a Luleá-i 
Egyetemen. 1980 óta az egyetem lézerla

boratóriumának munkatársa. Fő munkate

rülete a lézeres felületkezelés, mint edzés,

átolvasztás, felületek ötvözése fémpor vagy 

huzalanyag és a lézersugár egyidejű alkal

mazásával. Munkája főleg ipari fejlesztési 

feladatokból áll. 1995 óta az intézet kom

puterparkjának felelős karbantartója.

P r o f . D r . In g .  C la e s  F . M a g n u s s o n  1985 

óta intézetvezető professzor a Megmunká

lástechnikai Intézetben. Specialitása fő 

ként képlékenyalakítás, mint hengerlés, 

lemezpréselés és szuperplasztikus meg

munkálás. Az intézet lézeres tevékenysé

gét elsősorban a lemezmegmunkálás terü
letén követi. Ezen a területen a VOLVO Car 

Corp. cég tudományos munkatársaként is 

tevékenykedik.

M Ű S Z A K I - G A Z D A S Á G I  HÍ REK

In v e r z  s a jto lá s  v iz s g á la ta  a z  ú jv id é k i  

e g y e te m e n . A kísérletek során a tuskó 

három alakítási, deformációs zónáját f i 
gyelték, meghatározva a sebességi terü 

letet. Ennek alapján a fó'bb folyamat-pa

ramétereket határozták meg. Az elméleti 

eredmények erősen függtek a terhelés és 

a sajtolás Do/Dj arányától. A kísérletek 

során a terhelést közel állandó értéken 

tartották, -ok-

Metallurgy and Materials Researches

6. (No. 3 /98) 24-34.

N a g y  se b e s s é g ű ' b im e t a l l  c s ő 'h ú zá s n á l

viszko-plasztikai Binghorn-típusú alap

egyenleteket határoztak meg. A húzási 

feszültség képlete számos paraméter ha

tását foglalja magában, -ok- 

■*" Metallurgy and Matenab Researches

6. (No. 3 /98) 35-54.

A m o r fb ó l n a n o k r is tá ly o s s á  v a ló  á t a la 

k u lá s  Al-alapú ötvözeteknél a fémüveg 

kristályosodásán kívül a nukleációs és 

növekedési folyamatot is magában fog 

lalja. Tanulmányozni lehetett az ellenőr

zött kristályosodás során az új mikro- 

szerkezetet. Az anyag tárgyalja a kristá

lyosodás mikromechanizmusáról, termo

dinamikájáról és kinetikájáról meglevő 

jelenlegi ismereteinket, különös tekin 

te tte l a primer kristályosodási reakcióra. 

Ez utóbbi a fémüveg devitrifikációs útját 

mutatja meg a nanokristályos szerkeze

tekhez. A vizsgálatokat Al-átmenetifém- 

ritkaföldfém rendszereken végezték,

amelyek nagy szilárdságúak és jó l alakít

hatók. -ok-

Metallurgy and Materials Researches

6. (No.3 /98) 66Ó74.

A  S z o v je t - N é m e t  W is m u t  AG hátraha

gyott örökségének szanálása hét év óta 

jó  úton halad. Az 1990 végén leállított 

uránbányászat szanálása több telephe

lyen folyik, de áttekinthetetlen. 1991- 

ben a kormányzat 13 Mrd DM-t á llíto tt 

be erre a nagy projektre, amiből eddig 

összesen 5,7 Mrd DM-t használtak fel. 

Jelentős munkát végeztek a bányaléte

sítmények (épületek) állagmegóvásánál, 

a földalatti munkáknál teljesítették a 

feladatok 90%-át és jelentős eredménye

zi 114. elem
Új elemet fedeztek fel orosz kuta

tók -  közölte a moszkvai Vremja fo 

lyóirat. A dubnai Atomkutató In té 

zetben a kísérletek során megtalál

ták a periódusos rendszer 114. ele

mét. A német darmstadti Nehézion 

Kutató Társaság részéről Prof. S. 

Hofmann úgy kommentálta a beje

lentést, hogy ha ezt meg lehet erő

síteni, akkor ez nagy eredményt je 

lent. (Ebben az intézetben fedez

ték fel a 1 0 7 - 1 1 2 .  elemet.) -ok- 

w  Erzmetall, 52.

No. 2. 74. (1999)

két értek el a hányok és az uránérc

dúsítók lerakóhelyeinek, valamint egy 

külszíni fejtés feltöltésének munkálatai

nál. -ok-

^  Erzmetall, 52. No.2. 115Ó118. (1999)

O x id o s  m ik r o p o r o k  s z in t é z is é t  tanul

mányozták az oxalát-hidrazin termikus 

bomlása során. Ni-, Fe- és Co-oxidporo- 

kat vizsgáltak. Megállapították, hogy le

hetséges a komplex bomlási hőmérsékle

te t csökkenteni, mert a bontáshoz szük

séges energia egy részét a hidrazin he

lyettesíti. Az oxal-hidrazin komplexek 

exotermek, levegőn gyorsan, kis hőmér

sékleten bomlanak. A Co-, Ni-, Fe-oxalát- 

hidrazin komplexek termogravimetriás 

elemzésekor megállapították az optimá

lis bomlási hőmérsékletet. A bomlás so

rán nagy mennyiségű gáz fejlődik, ez a 

kis bomlási hőmérsékleten oxidos mikro

porok képződéséhez vezet, -ok- 

Kf Metallurgy and Materials Researches

6. (No. 3/98) 55-65.

A K o lo z s v á r i M ű s z a k i E g y e te m e n  né

hány Ti-bázisú, biokompatíbilis ötvöze

te t fejlesztettek ki orvosi implantáció 

céljára. Elemi Ti-port 5-10% Al-porral 

elegyítenek, a zsugorított terméket mind 

belső, mind külső (nyílt) porozitásvizs- 

gálatnak vetik alá. Ennek eredménye 

nyomán lehet csontpótló implantátum- 

ként felhasználni, -ok-

Metallurgy, New Mater. Researches 6.

No. 3. 75/1998
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ÓAM  ÓZDI ACÉLMŰVEK KFT.
M A X  AICHER VÁLLALATCSOPORT TAGJA

3600 Ózd, Kovács-Hagyó Gyula út 7.

3602 Ózd, Pf. 118

Tel /Fax: (36) 48 /  575-550, 575-555

Az Ó A M  Ó zdi Acélművek Kft. Magyarország egyetlen nagyteljesítményű, korszerű beton

acél-, köracél-, hengerhuzal- és síkhálógyártó és -értékesítő üzeme. A 150 éves ózdi kohászat 

bázisán létrejött Ó AM  Kft. vagyonát a M ax Aicher GmbH & Со. német vállalatcsoport 1997-

ben vásárolta meg.

A M ax Aicher vállalatcsoport több évtizedes sikeres építőipari, ingatlanforgalmazási, acél

ipari és környezetvédelmi vállalkozásokkal szerzett a kontinensen is túlmutató elismerést és 

hírnevet. Az Ó AM  Kft., mint az Aicher vállalatcsoport tagja, kitűnően illeszkedik a sokrétű

vállalkozások profiljába.

Folytatólagos elrendezésű hengersorainkon 0  8 mm-től 0  40  mm-ig betonacélokat, kor

acélokat, 0  5,5 mm-től 0  12 mm-ig hengerhuzalokat gyártunk meleghengerléssel.

Kutató-fejlesztő munkánk során termékeink feldolgozottsága folyamatosan bővül. Fő 

tevékenységünkön túl, hidegen húzott és bordázott betonacélokat is előállítunk, de széles 

méretválasztékot kínálunk saját gyártású betonacél síkhálókból is. A  minden igényt kielégítő 

különleges és eurokonform betonacéljainkat szálban és tekercsben egyaránt gyártjuk.

Az Ó AM  Kft. termékei, illetve minőségbiztosítási rendszere megfelel az ISO 9002 szabvány 

követelményeinek. Fontos törekvésünk a környezetvédelmi előírások maradéktalan betartása 

és a környezet megóvása. Hosszútávú kiegyensúlyozott és gazdaságos működésünk érdeké

ben vállalatunk saját alapanyaggyártó acélművet épít, a szükséges környezetvédelmi beren

dezésekkel együtt. A  beruházás megvalósítása a terveknek megfelelően, jó ütemben halad.

Az Ó AM  Kft. kereskedelmi és értékesítési politikája az elmúlt időszakban jelentősen átalakult, 

termékszerkezetünket korszerűsítettük, az exportképes gyártmányaink körét folyamatosan bő

vítjük. A  piaci verseny keretein belül kiemelt figyelmet fordítunk belföldi és külföldi kapcsola

taink szélesítésére.

Az általunk kínált kölcsönösen előnyös feltételek között vállaljuk, hogy kedvező áron, gyor

san, megbízhatóan és jó minőségben teljesítjük vevőink megrendeléseit.

Az Ó AM  Kft. Vezérigazgatósága



Egyesületi

hírmondó Rovatvezető: 

dr. Fauszt Anna

... ugyanazt, de m ásképpen...
EXKLUZÍV INTERJÚ KISS CSABÁVAL, AZ 0MBKE FŐTITKÁRÁVAL

A Kiss Csabával, egyesületünk főtitkárával készített interjúnknak az adta 

meg elsősorban aktualitását, hogy nemrég zajlott le a rendkívüli küldöttköz

gyűlésünk, amelyen elfogadtuk új alapszabályunkat. Az egyesület közhasznú 
társaságként működik ettől kezdve. Az alapszabály-módosítás előkészítése, 
a választmányi rendszerben való működés feltételeinek a kimunkálása jelen 

tették az új vezetőség legfontosabb feladatait az elmúlt másfél évben. Most 

azonban már előre kell tekinteni. A kitűzött feladatok megvalósulásáról, a 

tervekről kérdeztük tagságunk nevében főtitkárunkat. A beszélgetésen Har- 

rach Walter tiszteleti tagunk és dr. Verő Balázs vett részt, dr. Fauszt Anna, 

az Egyesületi hírmondó rovatvezetőjének társaságában.

Verő Balázs: Lassan a mandátumotoknak 

a feléhez értünk. Nyilván, amikor megvá
lasztottak benneteket, akkor meghatáro

zott programmal, tervekkel indultatok, 

így fé lú tró l visszanézve ebből a program

ból m it sikerült megvalósítani ? Hogy érté

keled ezt az ebő másfél évet, hiszen most 
a másik oldalról látod az egyesület tevé

kenységét, most nem m int az ellenőrző bi

zottság elnöke, hanem mint fő titká r?

Kiss Csaba: A helyzet az, hogy jó  né

hány év óta képviselek egy ügyet: az 

egyesület elkerülhetetlen megújítását, 
amit én nem érzek közhelynek. Rendsze

resen minden közgyűlésen vettem a fá 

radságot, és ezt valamilyen formában el

mondtam, ebbó'l le tt az ellenőrző bizott

sági munka, ami még mindig kedvezőbb 

volt, m int a mostani, mert most mindazt, 

amit akkor igen erőteljesen kritizáltam 

és fölvetettem, meg kellene valósítani. 

Valóban a ciklus közepén vagyunk, és 

nem vagyok egyáltalán megelégedve a 

saját produkciómmal. Elkezdtünk, el

kezdtem valamit, ennek az elején va

gyunk, semmiféle elégedettséget nem 

érzek. Nem kívánom most értékelni az 
egyesület korábbi vezetőinek munkáját, 

de az nyilvánvaló, hogy teljesen mások 

most a működés feltételei, m int 10 évvel 

vagy akár csak két évvel korábban. Poli

tikamentes az egyesület, ezt mindig el

mondjuk, és kötjük is magunkat ehhez, 

talán ezért is élhetett meg ennyi évet. 

Korunkban az egyesület vezető tisztsé

geire nagy cégek első embereit kellene 

megnyerni, akik lehetőleg 30 és 40 év 

közöttiek, borzasztó agilisak, nagyon 
biztos családi, anyagi, hivatali hátterük 

van, tudnak legalább 5-6 millió forin to t 

biztosító szponzort hozni, vagy saját 

cégpénzt adni az egyesületnek támoga

tásként. Ilyen ember azonban most már 

nem nyerhető meg. Ha valaki egy cég el

ső embere, akkor egyszerűen fizikailag 

nincs ideje, lehetősége arra, hogy ilyen 

funkciót vállaljon. Ilyen körülmények kö

zö tt kell fenntartani az egyesületi életet, 

a szaklapjait -  amiről gondolom, hogy 

külön is kell beszélnünk - ,  és egyáltalán

ezt a nagyon értékes örökséget megőriz

ni, ami a miénk, ami még mindig 4500 

embernek a saját kincse.

V. B.: Az általános értékelésen túl, 

amelyben végül is úgy érzem, hogy némi 
csalódottság vagy elégedetlenség fogal

mazódik meg, melyek azok a konkrét terü

letek, ahol szerettetek volna előbbre ju t 

n i?

K. Cs.: Csalódottságról nincs szó, 

mert abban a szerencsés helyzetben va

gyok, hogy belülről ismertem az egyesü

letet, gondjaival együtt, az embereket 

pedig kiváltképpen ismertem. Tudtam, 

hogy mire vittek rá a barátok, amikor el 

kellett vállalnom ezt a feladatot, mert az 
ember ne prédikáljon vizet és igyon bort. 

Tehát nincsen csalódottság, amiben nem 

tudtunk előbbre lépni, az főleg a körül

mények m iatt van.

Közgyűlési határozat volt, hogy a köz

ponti működési költségekkel takarékos

kodni kell. Úgy gondolom, hogy ezt a 

dolgot elkezdtük. 10%-os költségcsök

kentést irányoztunk elő a tavalyihoz ké

pest, ami ha az inflációt figyelembe 

vesszük, már egy negyedrész megtakarí
tást jelent. Fontos, hogy legyen titkársá

ga az egyesületnek. Ennek azonban szol

gáltató egységnek kelt lennie, ahol elhi

va to tt emberek dolgoznak, ráadásul nem 

világbajnok fizetésért. De szó sincs arról, 

hogy a pesti központ lenne a legfon

tosabb. Nekem szilárd meggyőződésem, 

hogy a tagságból áll az egyesület, a tag

ság a helyi szervezetekben tömörül, eze

ket a szakosztályok fogják össze, és a 

legutolsó helyen van a kiszolgáló funk-
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d ó t ellátó budapesti központ. Semmi

lyen degradálás nincs ebben, de így kel

lene építkeznie az egyesületnek.

Tehát nincsen csalódottság, ami vi

szont szomorúságot okoz, az az, hogy 

korábban nem volt ennyire kényes és kel

lemetlen feladat az egyesület számára a 

támogatás megszerzése. Fogalmazhatunk 

elegánsan, fogalmazhatunk diplomatiku

san, de nekünk mennünk kell a cégekhez 

pénzt kérni. És ez -  aki csinálja, tudja - ,  

hogy minden, csak nem felemelő érzés. 

Mondhatjuk azt, hogy viszonzásul adni 

akar az egyesület valamit a rendezvénye

ivel, a lapjaival, a helyi szervezetek tá 

mogatásával. Ez mind szép és jó , de ne

künk mennünk kell kérni, és össze kell 

szedni az egyesület működtetéséhez 

szükséges pénzt.

V . B .: Érintetted az egyesületnek a fe l 

építését. Van közgyűlésünk, vannak vá

lasztmányi üléseink, úgy tudom, hogy van 

egy hetenként ta rto tt operatív ülésetek, 

ami szintén az egyesület dolgainak a me

nedzselését je lenti, van egy titkárságunk 

és vannak a helyi szervezeteknek a helyi 

központjai. Szerinted ezek között a külön

böző „hata lm i központok" között megfe

lelő-e az együttműködés ?

K . C s .: Hatalmi elkülönésről ne be

széljünk, mert ez az egyesület alapelvét 

és az én elképzelésemet sérti. Ez nem 

hivatal, i t t  hatalomról egyáltalán nem 

szabad beszélni. Választott tisztségvi

selők vannak, akik még tiszteletdíjban, 

de költségelszámolásban sem részesül

nek. Tehát hatalmi elkülönülésről nem 

beszélhetünk. Igenis jó  ez a rendszer, 

ami alapszabályunkban rögzítést nyert. 
Megragadom az alkalmat, hogy elmond

jam: az egyesületben rejlő erőt kivált

képp megmutatta a rendkívüli közgyűlés 

fogadtatása. Sokan azt hittük, hogy egy 

ilyen túlzsúfolt napon, rövid előkészítés 
után 40 főnél több résztvevő nem lesz. 

Kétszáznál is többen jö ttek  el. Az egye

sület erejét az is megmutatta, hogy elfo 

gadta az alapszabály jelentős megváltoz

tatását azért, hogy közhasznúak le
gyünk, s a közhasznúság előnyeit az 
egyesület érvényesíteni tudja. Gondol

junk csak arra, hogy korábban az alap

szabályon kilenc évig vitatkoztunk.

Visszatérve a kérdésre, jónak tartom 

azt, hogy van küldöttgyűlés -  ez a hiva

talos szóhasználat - ,  hogy visszatértünk 

a választmányi rendszerre. A választmá

nyi rendszerrel megvalósult a létszám- 

arányos képviselet. Elkezdődött a vá

lasztmányi munka átalakítása. Egy olda

las írásos előterjesztéseket készítünk. 

Törekszünk az idővel jó l gazdálkodni, el

kerülni a türelemmel való visszaélést, két 

órában lebonyolítani az ülést. A küldött- 

gyűlés és a választmányi ülés nyilvános, 

bármely egyesületi tag eljöhet. Szót 

azonban lehetőség szerint csak a vá

lasztmányi tagok kapnak. Jelenleg még 

nem mindig sikerül, hogy valaki csak ak

kor szólaljon meg, amikor olyan monda

nivalója van, ami lényeges változást 

eredményezhet, ha valamit megkritizál

nak, akkor lehetőség szerint alternatívát 

is mondjanak. Meg kell valósulnia annak 

az elvnek is, hogy lehetőség szerint ne 

szakadjunk el a tagságtól, mint választ

mány. Igyekezzünk a választmányi ülése

ket a helyi szervezetek programjaihoz i l 

leszteni, azt a napot szánjuk rá arra a 

helyi szervezetre. A következő választ

mányi ülés Dunaújvárosban lesz. Ismer

jük meg egymás szakmáját, legyünk kí

váncsiak egymás dolgaira, és a tagtár

sakkal is tudjunk találkozni. Értelmetlen 
dolog hadsereg nélkül tábornoki játékot 

űzni.

A kérdésedre válaszolva -  ami egy na

gyon profi kérdés volt -  hogy van-e ha

talmi elkülönülés, szeretném elérni, hogy 

visszatérjünk az egyesületszerű működés

hez. Az összes érték megtartása mellett. 

Szóba sem kerülhet hatalmi elkülönülés, 

az teljesen értelmetlen lenne, lényegé

ben az egyesület halálát jelentené.

V . B .: Eddig főleg az elmúlt másfél év

nek a gondjairól, eredményeiről beszél

tünk. Most tekintsünk előre az elkövetke

zendő másfél évre, vagy talán egy 

hosszabb időre is. Mi az, amit most az 

egyesület vezetősége a tagság igényeinek 

megfelelően zászlajára tűz, melyek azok a 
konkrét tervek, amelyek megvalósulása az 

egyesület stabilitását, aktivitását előse

gíthetik, melyek a jebzavak, amelyek az 

egyesület tevékenységét megfogják hatá

rozni?
K. Cs.: Ennek lényegét közgyűlésünk 

határozatcsomagja elő is írja. Mindenek

előtt -  a múltban dolgozó kollégáink 

munkájának megkérdőjelezése nélkül -  

rendbe kell tenni az egyesület pénzügye

it ,  az egyesület gazdálkodását. Tudomá

sul kell venni, hogy megszűnt az a múlt

béli jószándékú gyakorlat, hogy mindent
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K is s  C saba  1 9 7 1 - b e n  s z e r z e t t  b á -  

n y a m í ív e lő  m é r n ö k i  o k le v e le t  az  

N M E  B á n y a m é r n ö k i K a rá n .

S z a k m a i p á ly a f u t á s á t  a T a t a b á 

n y a i S z é n b á n y á k n á l  k e z d te ,  m a jd  

a M a g y a r  S z é n b á n y á s z a t i  T r ö s z t 

n é l  f o l y t a t t a .  1 9 8 2 - 9 5  k ö z ö t t  

o s z t á ly v e z e t ő k é n t ,  m a jd  s z é n é r 

t é k e s í t ő  f ő m é r n ö k k é n t  i r á n y í t o t 

t a  a z  o r o s z lá n y i  s z é n é r té k e s í 

t é s t .  1 9 9 5 - b e n  s a já t  c é g e t  a la p í 

t o t t ,  m e ly n e k  a z ó ta  is  v e z e t ő je .  

S z a k m a i m u n k á ja  m in d m á ig  a 

h a z a i b á n y á k  s z é n v a g y o n á n a k  é r 

t é k e s í t é s é h e z  k ö t ő d ik .

A z  O M B K E -n e k  1 9 7 1  ó ta  t a g ja .  

T it k á r a  v o l t  a z  O M B K E  s z é n b á 

n y á s z a t i  k ö z p o n t i  c s o p o r t já n a k ,  

v e z e tő s é g i  t a g ja  a z  o ro s z lá n y i  

h e ly i  s z e r v e z e tn e k  1 9 8 2 - 1 9 9 7 -  

ig .  A  b á n y á s z a t i  s z a k o s z tá ly  v e 

z e tő s é g é n e k  1 9 8 0  ó ta  t a g ja .  A z

1 9 9 5 - b e n  k e z d ő d ő  c ik lu s b a n  az  

e l le n ő r z ő  b iz o t ts á g b a n  a z  e ln ö k i  

t i s z t e t  t ö l t ö t t e  b e .  1 9 9 7 - b e n  az  

e g y e s ü le t  f ő t i t k á r á v á  v á la s z t o t 

t á k .  T e v é k e n y s é g é é r t  1 9 8 4 - b e n  

D e l iu s  T r a n g o t t  K r is t ó f  e m lé k é r 

m e t ,  1 9 9 6 - b a n  S z e n t  B o rb á la  

e m lé k é r m e t  k a p o t t .

kifizetünk, mindent vállalunk, ameddig 
van pénzünk. Ez nem gazdálkodás, ezt 

meg kell változtatni, a pénzügyeket 

rendbe kell tenni a kor igényeinek meg

felelően. Kardinális kérdés a lapok kérdé

se. Erre van egy választmányi döntés, 

aminek megfelelően a főszerkesztők és a 

szakosztályvezetők benyújtották a költ-



ségvetéseket. Ezekben megadták, hogy 

hány lapszámot, hány példányban, mi

lyen költséggel tudnak, vállalnak kiadni. 

A költségvetéseket az április 22-i vá
lasztmányi ülés vitatja meg. Ha a vá

lasztmány elfogadja a három beterjesz

te tt költségvetést, akkor kell tudni érvé

nyesíteni azt az elvet, hogy az egyesület 

egyik fő feladata a lapok kiadása. Ez nem 

jelent kevesebbet, m int hogy a költség- 

vetés részeként kellene kezelni. Nagyon 

komoly rendbetenni való dolgunk van 

ezen a téren, el kell választani mi a vál

lalkozási és mi a működési költség, mert 

az 1998-as mérleg auditálásakor ez prob

lémát jelentett.

A lapkiadás költségeinek megteremté

sére új elképzelésem van. Hogyha mind a 

három lap fel tudja mérni, hogy 1999- 

ben kik azok a szponzorok, akik biztosan 

támogatják a lapot, mennyi pénzt je lent 

ez, és mennyi hiányzik, akkor a hiány fe 

dezésére konkrét kéréssel lehet a szpon

zorokhoz fordulni. Ezt természetesen 

szakmánként kell megtenni. Ha bebizo

nyítják egy listával, hogy mennyibe kerül 

a lap, és láthatja a szponzor, hogy eddig 

mennyi jö t t  össze, és rá még pl. 150 ezer 
forin t jutna '99-ben, vélhetó'en másképp 
állna hozzá, különösen úgy, hogy a köz

hasznúság miatt az adózási lehetőségek 

is jobbá válhatnak. Ez a javaslatom, ami 

még nem került semmilyen megvitatásra, 

nem sérti sem a szerkesztőbizottságok, 

sem a legnagyobb támogatók érdekeit. A 

Kohászat volt lapjaink közül az első, 

amelynél a meghatározó támogatók nyílt 

sisakkal azt vallották, hogy igenis vállal

ják a lap kiadásának költségeit. Ez egy 
nagyon dicséretes dolog volt, és nyilván 
így is fog történni.

V. B.: Közbevetőleg azt szeretném 

megkérdezni, hogy nem félsz-e attól, 

hogyha ennyire a pénzügyeket állítjátok 

előtérbe -  ami nyilván súlyos gond - , ak

kor az egyesületi tagok ugyanúgy fogják 

magukat érezni i t t  az egyesületben, mint 

a volt vagy a jelenlegi munkahelyen, ahol 

ugyanezekkel a gondokkal küzd mindenki. 

Ha ez a feladatok között ilyen súllyal sze

repel, vajon az egyesület szakmai, közös

ségi tevékenységét, hangulatát nem fogja  

-  érzésed szerint -  hátrányosan befolyá

solni?

K. Cs.: Nagyon jó  a kérdésed, de még 

az előző gondolatsorhoz hozzá tartozik 

az, hogy amiről én beszéltem, a lapokkal

kapcsolatos finanszírozási elképzelés, az 

elsősorban a Bányászatnak a sokkal na

gyobb gondjai m iatt fogalmazódik így 

meg. Kétségtelenül nagyon fontos, hogy 

ne anyagiasodjon el az egyesület, mert 

akkor vajon miben különbözik a hivatal

tó l? Hát minden szándék az, hogy sem

miképpen nem szabad elanyagiasítani, 

de a költségvetés és a pénzek tekinteté 

ben tiszta helyzetet kell teremteni. Van

nak ugyan sikeres rendezvényeink, de 

nem vállalkozásból él meg az egyesület 

elsősorban, hanem a szponzorok támo

gatásából. A szponzorok támogatása ak

kor marad meg, ha tudják, hogy mire ad

ják ki a pénzüket. így lehet fenntartani a 

támogatási rendszert, ami nélkül nem 

tudnánk fennmaradni, vagy fenn tud 

nánk maradni, de visszafejlődne az egye

sület egy nosztalgiázó -  nagyon kedves 

dolog az -  társasággá, amely az emlékei

ből él, és gyakorlatilag a barátság tartja 

össze. I t t  nagyon fontos elmondani -  

mindig szószólója voltam ennek - ,  hogy 

egyesületszerű működés kell, a barátság 

i t t  ne kapjon rosszértelmű, lebecsülő ér

telmet. Szerintem még a konferenciák 

igazi lényege és haszna is a személyes 
kapcsolatok ápolása, a szakmai épülés
nek ez az alapja.

V. B.: Ezzel a kérdéskörrel érintetted 

azt, hogy az egyesület miből finanszíroz

za a tevékenységét. Foglalkozott-e a sző

kébb vezetőség azzal a kérdéssel, hogy a 

mai korban az információ az egyik legjobb 

áru, és azért ebben a szakmai közösség

ben elég sok olyan jellegű dolog van, ami 

információ értékű. Az egyik legegyszerűbb 

dolog az, hogy van egy 4500 tagot szám

láló tagság. Ennek van egy névsora, egy 
adatbázisa. A nyugati egyesületek nagy 
része, ha nem is változtatta meg a nevét, 

de alatta o tt van, hogy informations ge- 

sebchaft, vagy information society és így 

tovább. Nem gondoltátok, hogy ebbe az 

irányba lépni kellene, tehát valamiféle in

form atikai hátterét megteremtem az 

egyesületnek, és aztán kihasználni azt in

formáció gyűjtésére, továbbítására.

K. Cs.: Ez sajnos fehér fo lt számunk

ra, pedig valóban nagy lehetőségek van
nak ebben. Nem ju to ttunk előbbre. Még 

addig sem jutottunk, hogy ha van egy 

rendezvényünk, annak rendes sajtója le

gyen, esetleg a televízióban, rádióban 

valamifajta híradás legyen róla. Amiről 

te beszéltél, az egy nagyon érdekes do-
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log, meg kellene valósítani. Talán szak- 

bizottságaink közül valamelyik fölvállal

ná ezt a területet, mert ez teljesen fehér 

fo lt az egyesületben.

De el ne maradjon egy korábbi fontos 

kérdésedre a válasz, hogy melyek a fő 

feladataink. Nem szóltam még az egye

sületi klub kérdéséről. Sokan, jómagam 

is, azt képviselem, hogy ennek az egye

sületnek egy otthonra van szüksége, ami 

egyben az OMBKE-klub, hivatali központ, 

a titkárságnak a munkahelye, és talán a 

legfontosabb könyveknek tára is. Isme

retes, hogy a MTESZ-székház tisztázatlan 

tulajdonosi helyzete m iatt a Múzeum kö

rúti és a Fő utcai helyiségeinket is fenn 

kell tartani. Hosszú távon biztos, hogy 

nem lehet két helyszínt fenntartani, és 
pontosan azért lenne jó az egy helyszín, 

hogy ne anyagiasodjon el az egyesület, 

és legyen működés is. Egy helyen intéz

hesse el ügyes-bajos dolgát a tag vagy a 

titkár vagy a szakosztályelnök, és ugyan

o tt legyen lehetőség baráti összejövetel

re vagy szakmai előadásra. Egyesületünk 

erejét mutatja, hogy a Múzeum körúti 

helyiséget sikerült tölgyfabútorral mél

tóan berendezni. A berendezés nagy ér

ték, amelyet leltárba is vettünk. Végül is 
nem az a lényeg, hogy Múzeum körút 

vagy Fő utca, hanem az, hogy legyen az 

egyesületnek otthona, ahol értékei is he

lyet kapnak.

V. B.: Van még egy -  örökös visszaté

rő -  kérdés, és én azt hiszem, hogy ezt az 

alkalmat nem szabad kihagynunk, hogy 

megkérdezzem: fiatalok. Minden elnökség 

vagy most minden választmány a zászla

jára tűzi, hogy arccal a fia ta lok felé, mert 

ha nem lesznek fiatalok, akkor kihal az 
egyesület. Ezek nagyon szép szólamok, 
aztán jönnek a hétköznapok, és a fiatalok 

meg nem.

K. Cs.: Borzasztó fontos amit mon

dasz. Teljesen rossz gyakorlat volt az, 

hogy zászlóra tűztük, és szlogen maradt, 

„Márpedig a fiatalokat be kell vonni az 

egyesületi életbe" című szlogen. Semmi

re nem mentünk vele, még az ifjúsági bi

zottságainkkal sem. Sok dicsekedni va

lónk nincs, bár valami már megmozdult, 

miután újra vannak fiatal belépőink. Én 

úgy vélem, személyes példamutatással 

lehet elérni azt, hogy értelmét lássák 

belépni az egyesületbe akkor, amikor egy 

kamarai tagság, vagy bármilyen más tag

ság sokkal nagyobb előnyökkel kecseg-



tét. Én úgy gondolom, hogy nagy kár 

volt nem megvalósítani azt a korábbi el

képzelésünket, hogy az egyetemünkön a 

tanterv részeként meghatározó ipari sze

mélyiségek előadássorozatot tartanának 

részint a saját vállalkozásukról, részint 

pedig az egyesületi múltról, a selmeci 

szellemről és arról, hogy számukra m it 

je lentett és je lent az egyesület. Vannak 

ilyen kezdeményezések, de nem a tan 

terv részeként.

V. B.: Két megjegyzésem lenne. Az 

egyik talán az, hogy nyugati egyesületek 

példáján látom, hogy az új, fia ta l tagok 

toborzását az idősebb tagok egyénileg 

végzik, és azután az egyesület valamilyen 

fórumán ez úgy je lenik meg, hogy XY-t ez 

és ez az idősebb kolléga szervezte be. Sze

rintem ez egy nagyon jó  módszer, egy ap

ró gesztus csak, de talán segít. A másik 

pedig, hogy tudomásom szerint az egyesü

letnek nincsenek olyan programjai, ame

lyek közvetlenül a fiatalságnak szólnak, 

pl. fiataloknak szervezett tudományos 

konferenciák, ahol kizárólag ők adnak elő, 

vagy a fia ta lok számára szervezett szak

mai kirándulások. Olyan programokra gon

dolok, hogy nézzük meg, mi van Miskol

con, vagy mi van valamelyik bányában, mi 

van a mecseki területen és egyebek. Én 

biztos vagyok abban, hogy egy-egy ilyen 

jó l  körülhatárolt szakmai program -  

amelynek konkrét kijárata lehet: állásta

lálás, kapcsolatteremtés, egy adott régió 

iparának megismerése -  megmozgatná a 

fiatalokat. Én úgy érzem, hogy az egyesü

let évek óta nem fordul közvetlenül prog

ramokkal, megkereséssel az ifjúság felé.

K. Cs.: Teljesen igazad van. Két dol

got említettél, az egyik, hogy idősebb 

kollégák szervezik be a fiatalokat, ez 

összecseng azzal, amit mondtam a sze

mélyes példamutatás kapcsán. Azt hi

szem, ugyanarról beszélünk.
Az tény, hogy egyesületi szinten nin 

csenek olyan programjaink, amelyek ki

fejezetten a fiataloknak szólnak. Helyi 

szervezeteink szintjén vannak ilyenek, 

pl. Dunaújvárosban. Vannak aztán olyan 

programok, amikbe a fiatalok is bekap

csolódhatnak. Az idén két nagy központi 

OMBKE rendezvény van, októberben a 

bányász-kohász környezetvédelmi konfe

rencia; november végén a dr. Kapolyi 

László akadémikus felajánlása nyomán 

szervezett konferencia, amely gyakorlati

lag az évszázad utolsó Borbála ünnepé

nek méltó megünneplését célozza. Ezen 

a Miskolcon megrendezésre kerülő ün

nepségen már komolyan számítunk a fia 

talabb korosztály részvételére. Elképzelé

seink között szerepel 2000-ben egy bá

nyász-kohász vagy bányász-kohász-er- 

dész találkozó megszervezése, hasonlóan 

a Knappantaghoz. Egy ilyen rendezvé

nyen szerintem a fiatalok is szívesen és 

nagy számban résztvennének. Korábban 

pedig különböző csatornákon támogat

tuk a fiatalok részvételét a Selmecbányái 

szalamanderen. Elindult már valami, de 

tény, hogy arra kell törekedni, hogy va

lóban nekik szóló programokkal vonzóvá 

tegyük az egyesületet.

V. B.: Csaba, csak részben értek ezzel 

egyet a válaszoddal. Én arra gondolok, 

hogy például a Kapolyi-féle felhívásban a 

fia ta lok kaptak-e külön lehetőséget arra, 

hogy ők mondják el, m it je len t neikik a 
Borbála-nap. Tehát ezek gesztusok, apró

ságok sokszor, de meg kell szólítani a fia 

talokat.

Visszatérve az informatikai témához és 

a fia ta lok bevonásához, lá tn i kell, hogy ez 

a generáció már 15 éve számítógéppel 

dolgozik. Azt a közeget kell megteremteni 

az egyesületben, amiben otthon érzik ma

gukat. Lehet, hogy egy fia ta l, lelkes tagra 

kellene rábízni ennek megvalósítását.

K. Cs.: Teljesen igazad van abban, 
hogy a fiataloknak önálló feladatokat és

szereplési lehetőséget kell adni. Nem sza

bad félni attól, hogy önálló feladatokkal 

bízzunk meg fiatalokat, hiszen ez lenne 

az igazi bevonás. Ez még nagyon gyerek

cipőben jár. Hogyha csalódottságról le

het beszélni vagy kudarcról, akkor ez ku

darc, de ez mindannyiunknak a kudarca.

Szabadjon megemlíteni, hogy elképze

lésem van egy létrehozandó adatbázison 

tú l a 35 év alattiaknak pályázat kiírására 

és konferencia megrendezésére egyesüle

tünk megújítása és jövője tárgykörében.

V. B.: Walter! Végighallgattad a be

szélgetést, hogyan látod, azokat a kérdé

seket tettem fö l, amelyek leginkább fog 

lalkoztatják a tagságot? Te, mind a fém- 

kohászati szakosztály egyik vezetője, tisz

te leti tag, milyen kérdést tennél még fe l?

H. W.: A végén szó esett róla, de konk

rétan nem hangzott el, hogy m it nyújt az 

egyesület a hagyományőrzésen kívül tag

jainak. Ha m i ú j tagokat akarunk, akkor 

az egyesületnek nyújtani is kell.

K. Cs.: Erre mindjárt lehet válaszolni: 

annyit nyújt, amennyire a tagsága képes, 

amire a tagságtól megvan a támogatás. 

Én úgy gondolom, a 107 éves egyesület 
rendelkezik olyan eszményekkel, olyan 

múlttal, olyan tradícióval és jövővel is, 

amihez érdemes tartozni. I t t  számít a 

barátság, számít a tudás, számít a tisz

tesség. Ezek az eszmények azok, melyek
nek nem szabad kihalniuk korunkból, 

bármennyire is a pénz és az anyagi meg

élhetés a fontos. Ezt például tudja nyúj

tani az egyesület. Arra törekszik, hogy 

ezeknek az eszményeknek érvényt, elis

merést tudjon szerezni. Azt az érzést kel

lene erősíteni, ami egy szakestélyen 

szakmáink himnuszának éneklése közben 

eltölti a résztvevőket. Ilyenkor megmu

tatkozik a jobbik arcunk, és ez kell 

legyen az igazi arcunk. Mindannyiunkon 
múlik, hogy való-ban érdemes legyen az 
OMBKE tagjának lenni.

Öntödék figyelmébe! Magtámaszok a gyártótól!
10 éve gyártjuk olcsó és jó minőségű magtámaszainkat a vas- és acélöntödéknek. 

Bármilyen méretben és egyedi kivitelben is várjuk szíves megrendelésüket.

Szállítás raktárról 2-3 nap alatt, igény szerint postai utón is.
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B ányász-kohász-földtan konferencia Szovátafürdon

Az Erdélyi Magyar Műszaki Tudományos 

Társaság bányász-kohász szakosztálya 

1999. február 20-án Szovátafürdon tar 

totta első nagyrendezvényét, amelynek 

célja a szervezők megfogalmazása szerint 

a romániai és a magyarországi magyar 

szakemberek kapcsolatfelvétele, tapasz

talatcseréje és az általuk képviselt intéz

mények, vállalatok együttműködésének 

elősegítése volt. A konferencia szervezé

sét az Illyés Közalapítvány, a Modex Kft. 

és a Parajdi Sóbánya támogatta.

A szovátafürdői Teleki Oktatási Köz

pontban szervezett konferenciának ösz- 

szesen mintegy 80 résztvevője volt. 

Egyesületünk örvendetesen komoly dele

gációval je lent meg a rendezvényen: az 

OMBKE elnöke, egyik alelnöke (dr. Szabó

György) és a kőolaj-földgáz-vízbányásza- 

t i szakosztály elnöke (Ősz Árpád) mellett 

az alumíniumipar, a bauxit- és olajbá

nyászat, a Miskolci Egyetem képviselői 

voltak jelen, többsége előadóként. Raj

tuk kívül az ELTE és a Földtani Intézet is 

neves előadókat küldött.

A plenáris előadások után a résztvevők 

három szekcióban (bányász, kohász és 

földtan) folytatták munkájukat. Az ülé

sekre végig a nagyarányú és aktív részvé

te l vo lt jellemző. Számunkra igen tanul

ságos volt a fiatalok, egyetemi hallgatók 

nagy aránya.

Az előadások befejezése után az 

OMBKE vezetői ezsmecserét folytattak a 

vendéglátókkal. Tájékoztattuk őket egye

sületünk munkájáról és helyzetéről, ter

vezett nagyrendezvényeinkről. Elmond

tuk, hogy új alapszabályunk külön ren

delkezik a határon tú li magyar szakem

berekkel való együttműködésről. Ismer

te ttük a jövő évi Millecentenárium kap

csán kialakult terveinket, majd könyve

ket, folyóiratokat, egyéb ajándékokat 

adtunk át.

Az EMT vezetői is beszámoltak munká

jukról, terveikről. Helyzetük, lehetősé

geik lényegesen szűkösebbek a miénknél 

(pedig mi sem dicsekedhetünk). A meg

szerzett forrásokat azonban jó l haszno

sítják: prospektusaik, tájékoztatóik szín

vonalát mi is megirigyelhetjük.

A konferenciát jó  hangulatú fogadás, 

majd a parajdi sóbánya látogatása zárta.

dr. Tardy Pál

A mosonmagyaróvári helyi szervezet munkaterve
Április elején vezetőségi ülést ta rto tt az 
OMBKE mosonmagyaróvári helyi szerveze

te, ahol a megjelenteket Ferencz István 

elnök köszöntötte.

A szűkebb vezetőség már februárban 

megkezdte az 1999. év munkatervének 

végleges összeállítását, melyet megkül

dött az öntödei és a fémkohászati szak

osztálynak. Miután a „Szigetközi műszaki 

napok" előzetes programját is megvitat

ták, megtörtént az előadók felkérése, 
íme a részletes program:

A helyi szervezet 1999. június 4-én 

(pénteken) tartja hagyományos évnyitó 

találkozóját, egybekötve tudományos 

szakma nappal. Találkozó 9.30 órakor a 

Kühne Mezőgazdasági Gépgyár Rt. előtt, 

majd a gyár bemutatótermének megte

kintése és üzemlátogatás, melynek során 

tájékoztatót tart Varga János vezérigaz

gató. Ezt követően Stipkovits Pál polgár- 

mester a hivatalában fogadja a városba 

érkezőket. A szakmai program a MOTIM 
Rt. vendégházában folytatódik, ahol az 

alábbi előadások hangzanak el:

-  Dr. Nemcsók János egyetemi tanár: 

„A szigetközi vízpótlási rendszer"

-  Hajnal János oki. kohómérnök, Alu- 

fém Kft., Ajka: „Színesfémhulladékok fel- 

használásának és feldolgozásának jelene"

-  Vingl Károly oki. kohómérnök, MAL

Rt. înota: „Járműipari alukokilla öntvé
nyek gyártása Inotán".

Befejezésül Csutak István oki. kohó

mérnök, a helyi szervezet titkára részle

tesen ismerteti az idei év további prog

ramját. Ebből kitűnik az, hogy az óvári 

helyi szervezet nagyon alaposan felké

szült az idei évre. Idézet a programból:

-  Rendszeresen részt veszünk az ön

tödei szakosztály, a fémöntészeti szak

csoport, a fémkohászati szakosztály ve
zetőségi ülésein, szakmai rendezvényein.

-  Részt veszünk az Öntödei Múzeum, 

a Hadtörténeti Intézet és Múzeum, a Ma

gyar Nemzeti Ellenállási Szövetség által 

rendezendő „Gábor Áron emlékülés" 

megszervezésében és lebonyolításában 

1999 júliusában.

-  Az erdélyi Berecken Gábor Áron ha

lálának évfordulóján rendezendő emlék

mű felavatáson és ünnepségen a Hadtör

téneti Intézettel és Múzeummal közösen 

veszünk részt előre láthatólag július ill. 
augusztus hónapban.

-  Szakmai tanulmányutat szervezünk 

néhány Budapest környéki fémöntödébe, 

várhatóan augusztusban.

-  Részt veszünk az öntödei szakosz

tály rendezésében szeptemberben sorra 

kerülő nagyrendezvény előkészítésében 

és lebonyolításában.

-  Az aradi vértanúk halálának 150. 

évfordulóján részt veszünk a Berzencei 

Általános Iskolában (Erdély) felállítandó 

emlékmű ünnepélyes felavatásán, amely

nek elkészítésében helyi szervezetünk is 

tevékenyen részt vett.

-  A fémkohászati szakosztály kecske
méti helyi szervezetének immár hagyo

mányos tőserdei szakmai napján küldöt

teink ismét részt fognak venni.

-  A nyomásos és fémöntő szakcsoport 

vezetősége az apci Qualital Fémöntödé
ben kívánja zárni a szakcsoport munkáját 
az éves beszámolók megtartásával és 

üzemlátogatással 1999. november végén 

ill. december elején.

-  Helyi szervezetünk életéről és ren

dezvényeiről rendszeresen híradásokat 

kívánunk adni a sajtóban (az egyesületi 

lapban, Kisalföldben, Mosonvármegye új

ságban), melyre dr. László Lászlót kértük 

fel. Tagtársainkat is kértük, hogy a vál

lalatuknál történt műszaki fejlesztésekről 

írjanak szakmai cikkeket lapunknak is.
A vezetőségi ülésen résztvevők elis

merőleg szóltak az idei év programjáról, 

amelynek lebonyolítása nagy erőfeszítést 

kíván a mosonmagyaróvári helyi szerve

zet valamennyi tagjától. Reméljük, hogy 

nem fogunk csalódni.

tz  Dr. László László
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Molnár László m úzeum igazgató  

búcsúztatása

Az 1999. január 1-jével nyugdíjba vonult 

M o tn á r László  múzeumigazgatótól márci
us 4-én, 11 órakor bensőséges megemlé

kezéssel búcsúztak a tatabányai bányá

szok és az ottani múzeum. A baráti 

összejövetel helye a mai Perkovatz John 

Bull Pub, egykor fél-iksz tanszék, ven

déglő különterme volt. A hivatalosan Bu

dapesten tartózkodó d r. G im esi Szabo lcs  

polgármestert H anzséros Á gnes  főtaná

csos képviselte.

A tatabányaiak üdvözletét és köszöne

té t dr. Csiszár Is tv á n , a Központi Bányá
szati Múzeum Alapítvány kuratóriumának 

tagja tolmácsolta, kiemelve azt a szoros 

és baráti viszonyt, amely az ünnepelt és 

a tatabányai bányászok között hosszú 

időn keresztül kifejlődött. Ennek kifeje

zésére átnyújtotta P é te r ffy  Lász ló  buda

pesti szobrászművész bronzból készült 

Borbála szobor 20 cm magas másolatát, 

amelyet a Tatabányai Bányász Hagyomá

nyokért Alapítvány adományoz, évente 

maximum három darabot. Az eredeti 

bronzszobor Tatabányán, a Szent Borbá

la téren ált. Fürészné M o ln á r  A n ik ó , az o t 

tani bányászati múzeum igazgatója а Ко-

SOPRON MEGYEI JOGÚ VÁROS KÖZGYŰLÉSE 

1998. óvlicii

Molnár László
múzeumigazgató

oki. bányaipari gazdasági mérnöknek

Supiun vírosárrt (»m vluU clkftldczcllsígc. 
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márom-Esztergom megye Kézi Könyve ki

adványt adta át az ünnepeltnek. E sorok 

írója, régi barát és osztálytársként kö

szönt el, és egyben tolmácsolta kohász 

barátainak üdvözletét és jókívánságait a 

hosszú nyugdíjas évekhez. Hanzséros Ág

nes Sopron város polgármesterének ne

vében méltatta az ünnepelt Sopronért ki

fe jte tt munkásságát, megemlítve, hogy 

ezért 1998. december 13-án a város leg

nagyobb kitüntetését, a „Pro Urbe Sop

ron" díjat kapta.

Az ünnepelt megemlékezésében a kö

szönet szavai után visszatekintett életé

re ill. bányász múltjára. A jelenlévők kö

zül többen évfolyamtársai is voltak, így 

egymást kiegészítve elevenítették fel a 

múlt mind fájó, mind szép élményeit, 

emlékeit.

Selmeci diáknóták éneklése színesítet

te a baráti találkozót.

Kedves Laci, hosszú, boldog, egészsé

ges és tevékeny nyugdíjas éveket kívá

nunk Neked!

fa  dr. Macher Frigyes

A BKL Kohászat bankszámlaszáma: 

1 0 2 0 1 0 0 6 - 5 0 0 2 0 4 5 0

Köszöntjük 

a 70 éves 

Kovács Lászlót

Kovács László oki. 

kohómérnök, egye

sületünk tiszteleti 

tagja május 15-én 

tö ltö tte  be 70. 

életévét.

A soproni egye

temen 1952-ben 

szerzett technoló

gus kohómérnöki

diplomát. Ezután Sopronban és Csepelen 

a közép- és felsőfokú öntőipari techni

kusképzésben tevékenykedett. 1962-től 

a Vasipari Kutató Intézetben tudomá

nyos munkatárs, majd főmunkatárs

1990-ben történt nyugdíjba vonulásáig. 

A kupolókemencék hőmérlege, optimális 

üzemeltetési feltételeinek kidolgozása, a 

vaskohászati öntvények öntéstechnoló

giája, a győri új acélöntöde olvasztás

technológiája, a vasolvadékok módosítá

sa, az öntöttvasak minősítése, a temper- 

öntvények hőkezelő kemencéi voltak ku

tatási-fejlesztési témái közül a legjelen

tősebbek. Igazságügyi szakértői tevé

kenységet is fo lyta to tt, részt vett a szab

ványosítási munkában. Hazai és külföldi 

rendezvényeken, a Mérnöktovábbképző 

Intézetben számos előadást ta rto tt. Hét 

könyv szerzője, illetve társszerzője, több 

mint 30 publikációja je lent meg. Nyugdí

jasként másfél évig az Öntödei Múzeum 

könyvtárosa volt.

Egyesületünknek 1950 óta tagja. Négy 

éven át az oktatási bizottságot vezette. 

1974-től a BKL Öntöde másodszerkesztő

je, szerkesztője, végül felelős szerkesztő

je  volt. 1992-től a BKL Kohászat szer

kesztésében vesz részt.

1982-től 1990-ig az évente megjeleő 

öntészeti zsebkönyvet szerkesztette, 

számos egyesületi kiadvány írásában és 

lektorálásában működött közre, konfe

renciák szervezésében is részt vállalt.

Szakmai és társadalmi munkájának el
ismeréseként több egyesületi és minisz

tériumi kitüntetésben, valamint MTESZ- 

díjban részesült. 1991 óta tiszteleti tag.

L a c i B á ty á n k n a k  j ó  egészsége t és m ég  

so k  a lk o tó  é v e t k ív á n u n k !

Egyesületi Hírmondó

Molnár László a Borbála-szoborral



LESLIE SMITH

A lehíílési sebesség hatasa 

a kását kerülgető macskára

Dolgozatunk ú ttö rő  je llegé t mi sem bizo 

nyítja jobban, m in t hogy témánkra néz

ve az irodalomban alig ta lá lhatók utalá 

sok. A 18. században 77?. Gray [1] azzal 

fog la lkozott, hogy a macskának az akvá

riumi aranyhal kifogásakor milyen vesze

delemmel kell szembesülnie. A. E. B rehm  

alapvető munkája [2 ], sajnos, teljesen 

mellőzi a macskák kásaevési szokásait. 

Nem visz közelebb a problémához Ch. 

B a u d e la ire  [3 ] sem, akinek a macskáról 

az im ádottja ju t  eszébe. Először A ra n y  J. 

[4] m u ta to tt rá a macska és a tudomány 

kapcsolatának jelentőségére A tudós 

macskája című művében. Legújabban a 

C in c in n a ti I n s t i t u te  o f  C ircu la r C at (CICC) 

já rta  körül a problémát, de nem adott 

választ arra a kérdésre, hogy van-e kü

lönbség az óramutató járásával meg

egyezően és ellentétesen forgó cica kö

zött.

A kásakerülgetés m atematikai 

szimulálása

A kása hűlési viszonyai a macska táp 

lálkozása közben bonyolu lt, háromdi

menziós, instacionárius hőátadással ír 

hatók le. A macska falási sebessége:

К = f(ö , V, f, Ma),

1. ábra.

ahol

0 a kása hőmérséklet-gradiense,

V az elemi kásatérfogat,

f  a macska falánksági koefficiense,

Ma a macska hasonlósági kritériuma.

A matematikai modell felállításához a 

véges nyalások módszerét alkalmaztuk. 

A kásaevés spirális vonalát az egyszerű

ség érdekében koncentrikus gyűrűkkal 

he lyettesíte ttük, amelyek külső sugara r, 

szélessége b (1 . á b ra ) . Ha a kása magas

sága h, a nyelvcsapás s, akkor az elemi 

kásatérfogat:

V = bsh.

Az elemi kásatérfogat hűlését döntően 

a levegővel érintkező felső és sugárirá 

nyú külső fe lü le t szabja meg а Ф  hő 

árammal (2 . á b ra ).

A kása hőmérsékletének kisebbnek 

kell lennie, m in t a t kr kritikus hőmérsék

le t, amelyen a macska megégeti a nyel

vét. A macska akkor fog neki a kása evé

sének, ha a külső gyűrű hőmérséklete,

t  < t kr.

Az első gyűrű befalása közben e lte lt 

idő a la tt hűl a következő gyűrű, egyrészt 

a felső és alsó, másrészt a kia lakult új 

külső felületen át.

Ha a macska falási sebessége állandó, 

akkor a középpont felé haladva a gyűrűk 

hűlési ideje csökken, mivel térfogatuk is 

csökken.

Másrészt a gyűrű sugarának csökkené

sével hiperbolikusán csökken a gyűrű V 

térfogatához viszonyítva a sugárirányú F 

fe lü le t:

F 2rnh 2r

V "  tr2- ( r -b )2 ]rc h  "  2rb -  b2

A matematikai modell helyességét kísér

le tte l igazoltuk. Ehhez a whisker tovább 

fe jleszte tt változatát, a whiskast hasz

náltuk kásaként.

A 3 . á b ra  alapján megállapítható, 

hogy a számítógépes szimulálás (bal o l 

dali kép) messzemenően megegyezik a 

kísérleti eredménnyel (jobb oldali kép).

Következtetések

1. Ha a macska falási sebessége megha

lad egy értéket, akkor a kása lehűlési se

bessége annyira lecsökkenhet, hogy hő

mérséklete eléri vagy meghaladja a k r it i 

kus értéket.

0

2. ábra.

2. A kásakerülgetés matematikai szi

mulálásával meghatározható a hőmér

sékletnek az a kezdőértéke, amely mel

le tt  a macska a kását állandó sebesség

gel végig tudja enni -  hacsak közben jó l 

nem lakik.

Köszöne tnyilván ítás

A szerző köszönetét mond R e tte g i nevű 

cicájának a kísérletekhez n y ú jto tt szíves 

dorombolásáért.

Irodalom

[1 ] Gray, Th.: On a Favourite Cat, Drow

ned in a Tub o f Gold Fishes.

[2] B rehm , A . E .: Illustrie rtes Thierleben. 

Hildburghausen, 1864.

[3 ] B a u d e la ire , Ch.: Le chat. In : Fleurs 

du Mal. Paris, 1857

[4] A ra n y  J . :  A tudós macskája. Pest, 

1848
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Marczis

László

1927-1998

Marczis László o k i kohómérnök 1998. jú lius  

26-án, életének 71. évében elhunyt.

1951-ben Sopronban szerzett kohómérnöki 

diplomát, majd 1965-ben a Nehézipari Műszaki 

Egyetemen kohóipari gazdasági mérnöki okle

velet.

Az Ózdi Kohászati Üzemekben kezdett el dol

gozni üzemmérnökként az ércelőkészitőnél és a 

nagyolvasztónál. 1953-ban a Dunai Vasműbe 

helyezték át, ahol a nagyolvasztó gyáregység

nél üzemvezető, később a technológiai főosztá 

lyon osztályvezető technológus volt.

1965-ben a KGM Vaskohászati Igazgatósá

gon a műszaki osztály vezetésével bízták meg. 

1969-től a Borsodi Ércelőkészítő Mű ügyvezető 

igazgatója, 1971-től a Kohászati Alapanyag

előkészítő Közös Vállalat igazgatóhelyettese, 

majd 1978-tól igazgatója volt.

1980-tól miniszterhelyettesi megbízást ka

po tt a Nyersvas és Alapanyaggyártási Szekció 

magyar albizottságának vezetésére. 1985-ben 

vonult nyugállományba.

Számos kitüntetést kapott, köztük a Munka

Érdemérmet és a Munka Érdemrend bronz foko 

zatát.

Egyesületünknek 1951 óta volt tagja. Több 

éven át vezette a nyersvasgyártási szakbizott

ságot. Munkáját 1985-ben Debreczeni Márton 

emlékéremmel ismerte el az egyesület.

Gyermekkorától készült erre a pályára. 10 

éves sem volt, amikor Ózdon végignézett egy 

kohósalak kiöntési műveletet, melynek látvá

nya felejthetetlen élmény maradt számára. Du

naújvárosban lá to tt először kohóépítést, mely

nek minden mozzanatát figyelemmel kísérte 

egészen az első csapolásig.

Felelősségteljes munkakörökben mindvégig 

tudásának legjavát nyújtotta. Az üzem volt az 

élete, ez adott neki energiát. Ezért is volt ta 

lán olyan kiegyensúlyozott, nyugalmat árasztó 

ember.

1998. augusztus 25-én kísértük utolsó útjá 

ra, kívánságának tiszteletben tartásával, szűk 

családi és baráti körben a Szent Gellért Kápol

na urnatemetőjében.

Kívánunk neki utolsó Jó szerencsét!

Vajk Péter

Tamás

1920-1999

Meglepetten kaptuk a hírt Kanadából, hogy la

punk egykori felelős szerkesztője váratlanul el

hunyt.

A Budapesten született és 1943-ban Sopron

ban kohómérnöki oklevelet szerzett kollégánk 

hat éven keresztül (1950-56) vezette lapunkat, 

majd 1956 végén Kanadába vándorolt ki. 1948 

novembere és 1952 februárja között egyesüle

tünk fő titká ri posztját is betöltötte. Kivándorlá

sa után 1962-ben nevét P. T. Vincentre változ

tatta. 1994-ben újra belépett az OMBKE tagjai 

közé, és mind ez ideig tagunk volt. Közben 

fia ta l kora óta szépirodalmi tevékenységet is 

fo ly ta to tt, de négy tankönyv és számos tanul

mány megírása is nevéhez fűződik. Búcsúzóul

álljon i t t  egy versrészlet tőle, amit a „Ha elme

gyek..." c. verseskötetéből (Rákóczi Foundation 

Inc., Toronto, 1986) idézünk:

Búcsú Soprontól

Ki tudja majd, hogy én is éltem, 

Hogy én is, én is vetettem magot, 

Hogy én is minden télen kértem 

Nyitott, lágy, tavaszi ablakot,

Ki tudja majd, hogy én is voltam, 

Hogy átdaloltam az éveket,

Ki tudja majd, hogy i t t  daloltam 

a legszebb, legtisztább éneket?

Ezzel mondunk elhunyt kollégánknak utolsó Jó 

szerencsét! - ok -

A környezetvédelem helyzete és fe ladatai 

a bányászatban és a kohászatban
konferencia és kiállítás

1999. október 4-6.

Balatonfüred
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FEMFELULET = SIA = CSÚCSMINŐSÉG
ÖTLETES, TERVEZETT FORMÁK FINOMCSISZOLÁSA

A SIA a jó l m egérdem elt fényt és ragyogást kölcsönzi az Önök alkotásainak. Csiszolóanyagaink gyár
tásánál következetesen figyelem m el kísérjük a felhasználók igényeit azért, hogy Önök m indegyik m un 
kadarabnál, m inden felü letnél és m inden form ánál biztosan szám oljanak velünk. Például a rugalmas 
csiszolóanyagokkal, amelyek sorozatról sorozatra, szemcséről szemcsére hozzájárulnak ahhoz, hogy 

Önök feltehessék m unkájukra a koronát. De a munkaanyagokkal kapcsolatos ismeretekkel is, amelyek 
m inden m ennyiségben „kaphatóak” nálunk. Technikusaink gyakorla torentá lt ötletei, hasznos szakta
nácsadásai, továbbá az intenzív átfogó képzések és továbbképzések a SIA nemzetközileg elism ert 

Kom m unikációs Központban (C om m unication Center SCC) termékeinkhez hasonlóan hozzájárulnak 

ahhoz, hogy az Önök által e lőá llíto tt termékek még nemesebbek és még finom abbal legyenek m egje- 
I lenésükben. A csiszolás a szenvedélyünk. Teljesen az Önök szolgálatában.

Az ú j S lA -fém széria  

te lje s ítm é n y e  1 5 % -ka l 

nagyobb

Összehasonlítás a SIA 
új rugalmas 
nagyteljesítményű fém 
szériájának és a hagyományos 
fém csiszoló termékek között
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the high-speed steel's guality are the 
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Crucible Particle Metallurgy (CPM) pro

cess, and the modification. By these 
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the modelling of transformation proces

ses taking place during the heat treat

ments in a new attitude.

Key words: diffusion process, grain 

distribution, dilatometric measurement, 

heat treatment

Kerek I .  -  Nemes L. e t a l: The 

Development of Ladle Heating Equip

ment with Natural Gas Enriched by 

Oxygen Burners ..........................  185

The paper deals with the development 

of a new equipment for the heating up 

of the ladle. The equipment was install 

ed in the Danube Steelworks Ltd and 

fu llfills  the requirements.

Key words: steel metallurgy, ladle 

heating, burner, natural gas enriched 

by oxygen

Fazekas J.: Are the Indigenous 

Bauxite Reserves Significant at 

Present? .....................................  199

Hungary has at present explored bau

xite reserves for 15 years, but we hope 

to find new sources during our explora

tion activities in Transdanubia -  

declared dr. Fazekas general manager of 

the Bakonyi Bauxitbánya Kft. on occa

sion of a meeting held in Kincsesbánya. 

He explained the situation of Hungary's 

bauxite mining and exploring activities. 

Key words: bauxite reserves, bauxite 

mining, bauxite exploration, geological 

research in Hungary

Horváth Cs.: The Situation and Future 

of the Hungarian Non-ferrous 

Metallurgy .....................................  201

Th structure of Hungary's non-ferrous 

metallurgy has became deformed after 

the political change. The collapse of 

COMECON and the import liberalistaion 

made the situation of the Csepel Metal 

Works more difficult. The increasing of 

the world's per capita copper consump
tion gives a hope for improving of the 

economical situation in Hungary as well. 

Key words: copper consumption, 

copper world trade, COMECON, import 

liberalisation, import restriction

Bese E.: Waste Processing and U tilisa 

tion in the Frame of the Environ

mental Protection Rules of the 

Coming Thousand Years ............... 207

A survey of the necessity of the waste 

management and -processing, of the 

change of the user models. The paper 

shows the most important stimulating 

possibilities and the strengthening of 

the commercial life's and industry's role 

on the field of the waste management. 

Key words: waste management, waste 

utilisation, rules of environmental 

protection, industry and environmental 

protection

Szerkesztó'ség: 1027 Budapest, Fő utca 68., IV. em. 409. •  Telefon: 201-2011 •  Levélcím: 1371 Budapest, Pf. 433. vagy 
v.bogi@euroweb.hu •  Felelős szerkesztő: dr. Verő Balázs •  A szerkesztőség tag ja i: dr. Buzáné dr. Dénes Margit, dr. Dob- 

ránszky János, dr. Fauszt Anna, Hajnal János, Harrach Walter, Kovács László, dr. Klug Ottó, Lengyelné Kiss Katalin, dr. Szabó 

Zoltán, Szende György •  A szerkesztőbizottság elnöke: dr. Prohászka János •  A szerkesztőbizottság ta g ja i: dr. Bakó Károly, 

dr. Hatala Pál, dr. Havasi László, Horváth Csaba, Horváth István, dr. Károly Gyula, dr. Marczis Gáborné, dr. Mezei József, dr. 

Engel Rainer, dr. Roósz András, Sándor István, dr. Sándor József, dr. Szabó József, dr. Tolnay Lajos, dr. Voith Márton • 

Tervezőszerkesztő: Verő Boglárka •  Kiadja: Agenda-Editor Kft. •  1112 Budapest, Sasadi út 126. •  Tel.: 246-3468 •  Felelős 

kiadó: dr. Fauszt Anna ügyvezető igazgató •  Nyom ja: Codex Print Kiadó és Nyomda Kft. •  1063 Budapest, Bajnok u. 1.

HU ISSN 0 0 0 5 -5 6 7 0  •  Belső tájékoztatásra, kereskedelmi forgalomba nem kerül. •  A közölt cikkek fordítása, utánnyomása, 

sokszorosítása és adatrendszerekben való tárolása kizárólag a kiadó engedélyével történhet.
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dr. Szabó Zoltán 
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HÉDAI LAJOS

Karbidimplantációs módszerrel gyártott, 

öntött struktúrájú gyorsacél

A gyorsacélgyártás legfontosabb minőségjavító eljárásai: az elektrosalakos 

átolvasztás, a CPM-eljárás (Crucible Particle Metallurgy) és a modifikálás. 

Ezekkel az eljárásokkal finom szerkezetű', diszperz karbideloszlású gyorsacél 

gyártható. A cikkben ismertetett P 9701308 ügyszámú szabadalom szerinti 

eljárásnál a finom karbideloszlást úgy érik el, hogy a legfontosabb karbido- 

kát kész karbidvegyület formájában ültetik az acélba.

Ismeretes, hogy napjainkban a fémek 

forgácsolásos megmunkálásához alapve

tően kétféle típusú szerszámanyagot al

kalmaznak: gyorsacélokat és keményfé
meket. A szerszámanyagok fejlődése 

azonban nem tekinthető lezártnak, ezért 

világszerte foglalkoznak újabb és újabb 

típusú szerszámanyagok kifejlesztésével 

és előállításával. A gyorsacélok minőség- 
javításának napjainkban három alapvető 

irányzata van: az elektrosalakos átol

vasztás, a CPM típusú gyorsacélgyártás 

és a gyorsacélok modifikálása [1- 8].

Az elektrosalakos átolvasztás mai kor

szerű technológiáját a kijevi Paton In té 

zetben dolgozták ki az 50-es évek máso

dik felében. Az elektrosalakos átolvasz

tás a következő elv szerint működik. A 

felső elektródként kapcsolt, kívánt ösz- 

szetételű, általában öntött acélrudat víz

hűtéses kokillában salakba mártanak. Az 

elektród cseppenkénti leolvadása a sala

kon átfolyó áram hatására létrejövő hő

fejlődés (Joule-hő) következtében megy

Hédai Lajos 1958-ban Miskolcon, a Ne

hézipari Műszaki Egyetemen szerezte meg 

vas- és fémkohómémöki oklevelét. Jelen

leg nyugdíjas, kutatási területe a plazma

technológiák fejlsztése és alkalmazása. Az 

OMBKE-nek 1978 óta, a Nemzetközi Elekt- 

rotermiás Szövetségnek 1986 óta tagja.

végbe. A leolvadó acélcseppek a salakon 

keresztülhaladva a vízhűtéses kokillában 

tuskóvá kristályosodnak. Ez a tuskó alsó 

elektródként működik. A szintetikus sa

lakként működő salakrétegen való átha

ladás következtében a gyorsacél cseppek 

mindenféle zárványtól nagymértékben

megtisztulnak, és a vízhűtéses kokillá 

ban való gyors lehűlés eredményeképpen 

nagyon finom, diszperz karbideloszlá- 

sú szövetszerkezettel szilárdulnak meg. 

Mindezek következtében az elektrosala- 

kosan előállított gyorsacélok nagy tisz- 

taságúak és finom szövetszerkezetűek, 

ami kedvező technológiai tulajdonságo

kat biztosít forgácsolószerszámként való 

felhasználáshoz. Az elektrosalakos átol- 

vasztással e lőállított gyorsacélnak a fel

sorolt előnyei mellett jelentős hátránya 

a viszonylagos drágaság, amely alap

vetően a kettős átolvasztásból adódik.

A finom szerkezetű, diszperz karbid- 

eloszlású gyorsacél létrehozásának egy

további fontos módszere az úgynevezett 

CPM típusú gyorsacélgyártás. Ezt a mód

szert az Egyesült Államokban dolgozták 

ki a 70-es években. Az indukciós kemen

cében megolvasztott gyorsacélt nagy

nyomású gázsugárral porlasztják, és így 

a lehűlés és kristályosodás rendkívül 
gyorsan meg végbe az apró szemcsék

ben, aminek következtében nincs lehető

ség nagyméretű kristályok kialakulására, 

ezért a szövetszerkezet rendkívül finom 

és egyenletes eloszlású lesz. Az apró 

szemcsékké porlasztóit gyorsacélt a por
kohászatban használatos meleg izoszta- 

tikus présen tömörítik, majd azt követő

en félkész méretre kovácsolják.

A CPM gyorsacélok vegyi összetétele 

általában jelentősen eltér a hagyomá

nyos gyorsacélok szabványos összetéte

létől. Az Egyesült Államokban az 1. táb

lázat szerinti CPM gyorsacélokat használ

ják elsősorban.

A hagyományos gyorsacélokénál jó 

val nagyobb C-tartalom m iatt a CPM 

gyorsacélok keményebbre edzhetők, 

m int a hagyományos gyorsacélok (2. 

táblázat).

A nagyobb keménység és az igen 

egyenletes szövetszerkezet biztosítja a 

CPM gyorsacélok rendkívül jó  kopásálló

ságát és éltartósságát. Egyetlen hátrá

nyuk az elektrosalakosán gyártott acé-

1. táblázat CPM gyorsacélok összetétele, %

C Cr W Mo V Со

CPM Rex 76 1,50 3,75 10,0 5,25 5,0 9,0

CPM Rex 25 1,80 4,00 12,5 6,50 5,0 -

CPM Rex 20 1,30 3,75 6,25 9,50 2,0 ш я н в
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2. tá b lá z a t  CPM gyorsacélok keménysége

Gyorsacél

je le

Edzési

hőmérséklet

°C

Hűtési

időtartam

min

Megeresztés 

hőmérséklete 

és ideje

Keménység

HRC

CPM Rex 76 1190 4 525 X, 4x2 h 70

CPM Rex 76 1190 4 550 X, 4x2 h 69

CPM Rex 76 1150 4 550 X, 4x2 h 68

CPM Rex 76 1150 4 565 X, 4x2 h 67

CPM Rex 25 1225 H H H - 68

CPM Rex 25 1205 4 - 66,5

CPM Rex 25 1175 4 - 66

CPM Rex 20 1190 2 550 X, 4x2 h 67,5

CPM Rex 20 1175 2 550 X, 4x2 h 67

tokhoz hasonlóan a viszonylagos drága

ságuk.

Az előzőekben ismertetett eljárások 

alapvető hátránya a viszonylagos drága

ságuk, ezért világszerte foglalkoznak egy

szerűbb technológiát igénylő módszerek

kel. Ezek közé sorolható a modifikálás is.

Ismert, hogy a folyékony fémekben 

alapvetően kétféle állapot lehet jelen. Az 

egyik olyan szerkezetileg rendezett mik- 

rocsoportokból áll, amelyek már közel 

állnak a kristályos elrendezésű anyagok

hoz (ezek az úgynevezett mikrokrisztalli- 

tok). A fémolvadékok másik anyagszerke

zeti állapotában az atomok teljesen ren
dezetlen mozgást végeznek (m int példá

ul a gázokban).

A két anyagszerkezeti állapot aránya 

határozza meg, hogy milyen lesz a meg

szilárduláskor végbemenő kristályosodás. 
A modifikálóanyagok általában olyan 

szerepet játszanak, hogy növelik a folyé

kony fémen belül a kristályszerkezeti leg 

rendezett állapotú csoportok mennyisé

gét.

Modifikálóanyagként olyan fémeket 
vagy vegyületeket alkalmazhatunk, ame

lyek egyrészt nagy olvadáspontúak, más

részt kristályszerkezetük azonos vagy kö

zel azonos a modifikálandó fémmel.

Nagyon sokféle modifikálóanyagot al
kalmaznak, ezek közül a legelterjedteb

bek a következők: Ti, Zr, Cr, V. A modifi

kálóanyagok egy része valamilyen vegyü- 

letet képez az acélban, és ilyen formában 

fe jti ki kedvező hatását. Különböző iro 

dalmi adatok alapján megállapítható, 
hogy jó  eredménnyel jár, ha a folyékony 

acélfürdőbe FeCr-mal nitrogént visznek 

be, mert ilyenkor a kristályosodást előse

gítő nagy olvadáspontú nitridek képződ

nek [9, 10].

A modifikálás alapvető célja a gyors

acél gyártásakor az egyenletes eloszlású, 

diszperz jellegű karbidos fázis létrehozá

sa, ezért a modifikáló fémötvözőhöz ál

talában a sztöchiometrikusan megfelelő 

karbont is hozzáadagolják. Például egy 

Japánban végrehajtott kísérleti gyártás 

során a nióbium és a vanádium modifiká

lóhatását vizsgálták. Mindkét ötvözőele

met egy alapötvözethez adagolták, 

amelynek volfrámtartalma 18-19% kö

zött változott. A modifikáló ötvözőele
meket mindig a sztöchiometrikusan meg

felelő mennyiségű karbonnal együtt ada

golták be az acélba. (Pl. 4% Nb adago

lásakor a NbC vegyület alapján a sztö-

chiometrikus C-mennyiség 4 x0 ,1 3  = 

0,52%). A kísérleti gyártás során megál

lapították, hogy a Nb-mal és V-mal és az 

ezekhez sztöchiometrikusan adagolt kar

bonnal történő modifikálás következté

ben jelentősen javult a karbidos fázis és 

az alapszövet egyenletessége, homoge

nitása. A modifikálás közben kialakuló 

eutektikus volfrám-karbidot az alkalma

zott hőkezelés a modifikált alapszövet 

kedvező tulajdonságainak a megváltoz

tatása nélkül gömbösítette.

A gyorsacélgyártás legfontosabb mi

nőségjavító eljárásainak a rövid irodalmi 

áttekintése után ismertetem a találmány 

lényegét [11, 12]. Ismeretes, hogy a ha

gyományos gyorsacélgyártásnál kedve

zőtlen ledeburitos, hálós jellegű karbidos 

fázis azért alakul ki, mert a karbid a fém

ötvözetek és a karbon kölcsönhatásából 

jön létre kristályosodás közben diffúziós 

folyamatként. A lassú, lehűlés lehetővé 

teszi nagyméretű, durva karbidkristályok 

diffúziós úton való kialakulását. A talál

mány szerinti eljárásnál a durva, hálós 

jellegű karbidképződést azáltal akadá

lyozzuk meg, hogy a legfontosabb karbi- 

dot vagy karbidokat (elsősorban a volf

rám-karbidot) kész karbidvegyület for

májában ültetjük be (implantáljuk) az 

acélba. Ebben az esetben lényegében 

eleve nincs lehetőség a peritektikus d if 
fúziós kristályképződési folyamatok le

játszódására, amelyek a ledeburitos, há

lós karbidstruktúra kialakulásához vezet

nek. A helyes időpontban és megfelelő
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technológiai körülmények között végre

hajtott karbidimplantáció azt eredmé

nyezi, hogy porkohászati méreteket 

megközelítő, finom és egyenletes elosz

lású karbidos fázis alakul ki.

A találmány szerinti eljárás alapvető 

előnye, hogy egy viszonylag olcsó és 

egyszerű technológiai művelettel meg

oldható a gyorsacélok kedvező forgácso

lási tulajdonságait biztosító finom elosz

lású, egyenletes, diszperz jellegű karbi

dos fázis kialakítása.

A kedvező karbideloszláson kívül a 
karbidimplantációs módszer az alapfém 

szövetszerkezetét is előnyösen befolyá

solja. Ugyanis a volfrám-karbid (WC) és 

az а -vas kristályszerkezete nagyon közel 

esik egymáshoz. Az а -vasnak köbös 
rácsszerkezete van, kristályrácsmérete 

pedig a = 2,8664 Â. A volfrámkarbidnak 

hexagonális rácsszerkezete van a követ

kező kristályrácsméretekkel: a = 2,906 

Á, c = 2,39 Â. Az а -vas rácsszerkezeté

ből a WC kristályrácsszerkezete csak m i

nimális mértékben tér el, ami a kristá

lyosodás folyamán lehetővé teszi a WC- 

kristálycsírák beépülését az а -vas kris

tályrácsai közé.

Ez a körülmény a fe rrit olvadékból va

ló primer kristályosodását nagymérték

ben elősegíti, ezért sokkal nagyobb lesz 

a primer ferritképződés részaránya, mint 

a hagyományos kristályosodáskor. Ez azt 

eredményezi, hogy az ausztenit és a le- 

deburit képződésével járó folyamatok 

erőteljesen visszaszorulnak (1. ábra).

A WC-implantációval történő gyors

acélgyártásnál az előnyök mellett bizo

nyos kedvezőtlen jelenség is fellép. 

Ugyanis míg a hagyományos gyorsacélok

ban a volfrám gyakorlatilag teljes mér

tékben W2C formájában van jelen, amely 

viszonylag jó l oldódik az ausztenitben, 

addig a WC gyakorlatilag oldhatatlan az 

ausztenitben. Ha a volfrám teljes egészé

ben WC formájában van jelen a gyorsacél

ban, úgy edzhetőségi problémák léphet

nek fel, mivel az ausztenit nem tud annyi 

karbidot, ill. karbont feloldani, amennyi 

a teljes mértékű martenzites átalakulás
hoz szükséges volna. Ezt a problémát úgy 

oldhatjuk meg, hogy a karbidimplantáci- 

ó t olyan ferroötvözettel végezzük, amely 

a WC mellett W2C-t is tartalmaz.

Ilyen típusú ötvözetet FeW és ke

ményfémhulladék összeolvasztásával tu 
dunk előállítani. Az így előállított ötvö

zetben egyaránt megtalálható a WC és az 

ausztenitben jó l oldódó, tehát megfele

lő edzhetőséget biztosító W2C vegyület.
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Gratulálunk az 1999. évi Industria  nemzetközi 

szakvásár vaskohász k itü n te te ttje in e k !

A Hungexpo Rt. 1999. május 4-én meg

ta rto tt sajtótájékoztatója során ismer

tették, hogy az idén 106 kiállító és 506 

képviselt cég vesz részt a seregszemlén.

A sajtótájékoztatón osztották ki -  a 

MTESZ szakmai zsűri véleménye nyomán 

odaítélt -  Industria vásár díjait.
„Industria nagydíjat" kapott a Du- 

naferr Rt. Acélművek Kft. a „bake-har- 

dening" típusú melegen és hidegen hen

gerelt acéllemezére. Ez a lemezanyag

elsősorban a gépkocsiipart érdekli, mert 

a lakkozás beégetésekor növekszik meg a 

lemez szilárdsága (ezért nevezeik „ége

téskor keményedő" lemeznek).

Az 1998. évi export növelésében mu

ta to tt kiemelkedő eredményéért: egy év 

alatt elért 54%-os exportnövekedésért az 
újonnan alapított „Export nagydíjat" a 

0-10 M USD export-árbevétel kategóriá

ban az Ózdi Acélművek Kft. nyerte el. A 

díjat a Magyar Kereskedelmi és Iparka

mara részvételével alapították az export- 

tevékenység elismerésére, és három ka

tegóriában (évi 0-10 M, 10-25 M és 25 M 

USD fö lö tti exportvolumen) kerül kiosz

tásra. A felső kategóriában a díjat a Ma

gyar Kábel Művek Rt. nyerte el.

A felsorolt és az i t t  fe l nem sorolt 

további nyolc díjazottnak kívánunk to 

vábbi eredményeket, sikereket és Jó sze

rencsét!

<& -ok-
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KOHLHÉB RÓBERT

Szövetszerkezeti jellem zők meghatározása 

dilatométeres mérések és képelemzés segítségével

A dilatométeres mérési technika és a képelemzés összekapcsolása egy geo

metriai kinetikaegyenlet segítségével lehetővé teszi, hogy a diffúzióval leját

szódó átalakulási folyamatok során nyomon kövessük a kialakuló szemcsék 

számának és méretének változását. Az eljárás alkalmas lehet a hőkezelések 

a la tt végbemenő átalakulási folyamatok új szemléletű' modellezésére.

A korszerű hőkezelési eljárások térhódí

tásával az ipari gyakorlatban egyre több 

ször fordul elő, hogy a munkadarab a 

fázisátalakulással járó hőkezelési műve

let előtt nem teljes egészében homogén 

ausztenites szerkezetű. Ilyen esetben az 

átalakulási folyamatot leíró, additivitási 

feltevésre épülő modellező algoritmusok 

nem mindig adnak helyes eredményt. A 

kialakuló szemcsék számát és a szemcsék 
méretének idő szerinti változását az áta
lakulási idő függvényében vizsgálva, 

olyan ismeretekhez juthatunk, ami lehe

tővé teszi az átalakulási folyamat leírá

sát a szövetszerkezeti jellemzők felhasz

nálásával.

A diffúzióval lejátszódó fázisátalaku

lási folyamatok időbeli leírására használt 

számítási módszerek egyik típusának 

fontos jellemzője az additivitási feltevés. 

Az additivitási feltevés Cahn [1] és Chris 

t ia n  [2] által adott meghatározását az 1. 

ábra  foglalja össze. A feltevés szerint -  

az általánosabb (Cahn), és a speciálisabb 

(Christian) esetben is -  az átalakulás se

bessége az у  átalakult hányad és а Г hő

mérséklet ismeretében egyértelműen

Kohlhéb Róbert 1 9 9 1 -b e n  s z e rz e tt gé 

p é szm é rn ö k i d ip lo m á t a B u d a p e s ti M űsza 

k i  Egyetem  K ö z le ke d é sm é rn ö k i K arán . E zt 

k ö ve tő e n  a ka ro n  a k k o r  in d u ló  p o s z tg ra 

d u á lis  képzésben  v e t t  rész t. 1 9 9 4  ó ta  d o l 

g o z ik  a Bay Z o ltá n  A n y a g tu d o m á n y i és 

T e ch n o ló g ia i In té z e tb e n , s z a k te rü le te  a 

fá z is á ta la k u lá s o k  d ila to m é te re s  m érése és 

m ode llezése . 1 9 9 6 -b a n  az a cé lo k  y - ^ a  

fá z is á ta la k u lá s á n a k  a d d it iv i tá s i v izsg á la 

tá v a l fo g la lk o z ó  m u n k á já v a l e g y e te m i 

d o k to r i f o k o z a to t  s z e rze tt.

bont, 0,7% mangánt, 1% krómot és 0,2% 

vanádiumot tartalmazó acélnak a 640- 

600 °C hőmérséklet-tartományban az 

ausztenitesítési körülmények függvényé

ben van olyan átalakulási folyamata, ami

kor az additivitási feltevés nem teljesül.

Ha a diffúzióval lejátszódó fázisátala

kulási folyamatot a képződő szemcsék 

száma és növekedése alapján írjuk le, ak

kor nincs szükségünk az additivitási fel

tevésre. A számítási modell kiindulóada

tai a képződő szövet vizsgálatával ellen

őrizhetőek.

A szemcseképződéssel és növekedéssel 

lejátszódó reakciók általános egyenlete:

1. ábra. Az additivitási fe lté te l 

Cahn és Christian szerint

meghatározható, függetlenül attól, hogy 

milyen úton ju to tt az anyag ebbe az ál

lapotba.

Az additivitási feltevés érvényességét 

vizsgáló korábbi munka [3] eredménye 

azt mutatta, hogy a jellemzően 0,5% kar-

dy

dt
dVEx
dt d-y)

у = 1 -e -

Vex = °  ‘ j  ( j  G(t)dt)3 N(tj)dtj

( 1 )

( 2 )

(3)
0 tj

tv tv о • ( 4 )

-  1-exp [-CT - / ( jG (t)d t)3 N(tj)dti]
0 ti
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ahol у az átalakult hányad, a  = 4/3 n ,  

ha a szemcsék gömb alakúak, to az átala

kulás kezdetét jelző időpont, értéke cél

szerűen t 0 =  0, ty  a folyamat vizsgálatá

hoz, t j  az i-edik szemcse keletkezéséhez 

tartozó időpont, G a szemcsék átlagos, 

ütközési hatástól mentes, lineáris növe

kedési sebessége, N a szemcsék számá

nak idő szerinti első differenciálja.

A (4) egyenlet numerikus alkalmazása 

két okból nehézkes. Az első nehézség ab

ból adódik, hogy a kitevőben a szem

cseszám első deriváltja nulla, ha a szem

csék száma nem változik.

Ez az eset szinte minden diffúzióval 

lejátszódó reakció befejező szakaszában 

előfordul. A második nehézség a t, m int 

integrálási határ és integrálási változó

együttes numerikus kezeléséből ered. Az 

átalakulási folyamat célszerűen válasz

to t t  t v időpillanatokhoz tartozó számo

lások sorozatával írható le, ami a számí

tási idő jelentős növekedését eredmé

nyezi.

Az egyenlet fontos sajátossága, hogy 

kevés (10-100) vizsgált szemcse esetén 

nem ad pontos eredményt.

Másképpen közelítve a jelenséget, 

minden szemcsét egyedileg kezelve, az 

alakuló szemcsék ütközésmentes össztér- 

fogatára felírható a

egyenlet, amelynek az idő szerint vett 

első deriváltja az alakuló szemcsék ü t 

közésmentes össztérfogat-növekedésé- 

nek sebességét adja:

d V c v  " M  I  Г \2
- d t r 3 - * - G(tv)
A (6) egyenlet jobb oldalán álló összeg

zésre felírható a következő azonosság:

N(t.) U

= 2 J G(g I  I G(t) dt dtv (7)
i-l ЦП)

amelyet a (6) egyenletbe helyettesítve a

dVEX _ (8)
dtv

= 6 ■ a  • G(tv) j  G (g  I  í G(t) dt dt,
i - l  t(Ni)

kifejezést nyerjük. Az egyenlet jobb ol

dalán álló integrálösszegzés azonban 

leírható a

N(t.) t- t.

I  J G(t) dt = í N(t) • G(t)dt (9)
i = 1 t(Hi) t.

formában, hiszen a G (t)  alatti területet 

a szemcsék számának megfelelően kell 

többszörözni, ahogy az a 2. ábrán  látható.
A (9) kifejezést a (8) egyenletbe beír

va a

dVfx= (10)
dtv

t  s

= 6 • a  • G(ty) J G(s) J G(t) N(t) dt ds
te 0

formát kapjuk, amelyet az idő szerint in 

tegrálva a

VSx = б - o -  (И )

• j  G(a) í G(s) } G(t) N(t) dt ds da
t .  0 0

kifejezést nyerjük. A (11) egyenletet a 

(2) egyenletbe helyettesítve pedig az

у -  1 -  exp [-6  • (12)
t v a s

• G  í  G(a) j  G(s) J G(t) N(t) dt ds da]
t 0 0 0

formájú általános kinetikaegyenletet 

nyerjük, amely egyszerűbben az

у = 1 -  exp [-6  •
tv

■ CT / G / G / GNdt dt d t] (13)
to

formában is jelölhető. A (13) egyenlet 

könnyen programozható, és gyors algo

ritmust tesz lehetővé. Az integrálási vál

tozó függvényében az átalakult hányad 

az egész reakció ideje alatt egy számolá

si sorral meghatározható.
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3. ábra. A növekedési sebesség és a szemcseszám számí

tásának blokkdiagramja



Id ő , m in

4. ábra. A dilatométeres mérés hőm érséklet-idő  

diagramja

6. ábra. A dilatométeres mérés méretváltozás

hőmérséklet diagramja

Id ő , m in

5. ábra. A dilatométeres mérés m éretváltozás-idő  

diagramja

Id ő , s

7. ábra. A vizsgált anyag m ért kinetikagörbéje 600 °C 

hőmérsékleten

A (13) egyenlet alkalmazásához szük

ségünk van az N ( t )  és G (t)  függvényre 

amely általános esetben az N ( T ( t ) , y ( t ) , t )  

és G ( T ( t ) , y ( t ) , t )  függvényként értelmez

hető. A számolás a reakció során mért ki

netikaadatokból és a képződött szövet 

szemcseméret-eloszlásából a következő 

módon történik. Képezzük a
N(to,99) о

V 0  9 9  =  О  £  R j

i-1 (14)

kifejezést, ahol N a vizsgált szemcsék 

számát a t0 99 időpontban, /?,• pedig az

i-edik szemcse sugarát je lenti. Az egy

ségnyi átalakult hányad értékét (mérhe

tően 0,99) a V0r9g térfogatnak a válasz

to tt mértékegységben (mm3, cm3) kiszá

m íto tt mennyiségével osztva, olyan ará

nyossági tényezőt ( q )  nyerünk, amely a 

normált kinetikaadatok és a vizsgált 

szemcsék össztérfogata között teremt 

összhangot:

q = 0,99

V 9 9

(15)

Vaskohászat
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Egy előre megválasztott A t értékkel 

megszorozva a A t időtartam alatt érvé

nyes GM mérhető -  ütközési hatás által 

befolyásolt -  átlagos lineáris növekedési 

sebességet, a AR átlagos szemcseméret- 

csökkenést kapjuk. A 0,99 átalakult há

nyadhoz tartozó időpillanatot a számolás 

kiindulóértékének választva, a szemcsék 

össztérfogatára és a normált kinetika 

adatokra felírható a

N (to,99)
qo I  (Rj -  GM • A t)3 = y (t0 99 -  At) (16)

egyenlet. Az egyenletet a GM értékére 

numerikusán megoldva, a AR átlagos 

szemcseméret-csökkenés kiszámítható:

A R  = GM • At (17)

Ennek figyelembevételével képezzük a 

következő időlépéshez tartozó egyedi 

szemcseméreteket úgy, hogy minden 

szemcse méretét AR értékkel csökkent

jük. Ez azt je lenti, hogy minden lépésben

új szemcseméret-eloszlásgörbe érvényes. 

A szemcseméret számított csökkenése 

m iatt néhány szemcse nulla térfogatúvá 

válhat, így minden időlépésben ponto

san meghatározható a reakcióban részt 

vevő szemcsék száma. A módszert az áta

lakult hányad tetszőlegesen kis értékéig 

(0,001) ismételve, rendre megkapjuk az 

N (t) és GM(t)  függvény vizsgált időpilla 

nathoz tartozó értékét, abban a válasz

to tt mértékegység-rendszerben, amiben 

a szemcseméretet és az idő t megadtuk. 

A számítási módszer blokkdiagramja a

3. ábrán látható.

Az így kiszámított N(t) és GM(t)  ada

tokat a (11) egyenlet segítségével fel

használhatjuk a mért reakció model

lezéséhez úgy, hogy a G(t) függvény he

lyébe az ütközési hatással mért GM(t)  

adatokat írjuk. Ebben az esetben nem a 

VEX kiterjesztett térfogatot, hanem az 

átalakult hányad értékét kapjuk eredmé

nyül. Az így kapott eredmény a mért ki

netikagörbével azonos. Ha a G(t) elméle

t i -  ütközési hatástól mentes -  átlagos 

lineáris növekedési sebességre vagyunk 

kíváncsiak, akkor az

tv
1 -  exp [-6  a  J G í G J GNdt dt d t] =

to
tv

= 6 e j  GMj  GM í GM Ndt dt dt (18)
to

összefüggés felhasználásával -  valami

lyen numerikus módszerrel -  ezek is ki

számíthatóak. A G(t) adatok birtokában 

a mért reakciót a (12) egyenlettel is le

írhatjuk, a mért kinetikagörbével egyező 

eredménnyel. Ellenőrzésképpen az N(t) 

és GM(t)  adatokat felhasználva, az

J GM(t) d t (19)
t*

kifejezés t0 < < ty értékét a vízszintes,

az N (tH)  azonos időpillanathoz tartozó 

értékét a függőleges tengelyre jelölve, a 

reakció végén érvényes szemcseméret-

Szemcseméret, ц т

9 . ábra. A próbatest mérés után v izsgá lt szövetének  
képelem zővel m ért szem csem éret-eloszlásgörbéje

00

1 1 . ábra. A s zám íto tt átlagos lineáris  növekedési se

besség a reakcióidő függvényében, GM( t )  ü tközési ha 
tással és G (t)  ütközési hatás n é lkü l

1 0 . ábra. A s zám íto tt szemcseszám a reakcióidő füg g 

vényében 1 mm3 térfo g atra  vonatkoztatva

1 2 . ábra. A m ért és a k é t módon s zám íto tt görbék  
(az á ta laku lási adatok m unkafüggvénye és a k in e tik a 
görbék) gyakorlatilag  egybeesnek
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13. ábra. A szám ított szemcseméret-elosztásgörbe 
a reakció végén

eloszlásfüggvényt rajzolhatjuk meg. A 

megrajzolt eloszlásfüggvény a kiinduló 

adatként használt, mért eloszlásgörbe q 

tényezővel megszorzott formája, ha ty = 

to,99- Ha ív = t0r5 akkor hasonló módszer 

szerint haladva az у = 0,5 átalakult há

nyadhoz tartozó szemcseméret-eloszlás- 

függvényt kapjuk eredményül. így a re

akció bármely időpillanatához eloszlás- 
függvényt rendelhetünk hozzá.

Gyakorlati alkalmazásként megvizsgál

tam a 0,75% C, 0,18% Mn, 0,11% Si 

és 1,74% Ni összetételű modellanyag 

600 °C hőmérsékletű izotermás, perlites 
átalakulását. Méréseimet THETA dilato- 

méterrel végeztem [3]. A dilatométeres 

mérés hőmérséklet-idő és méretváltozás

idő diagramjai a 4. és 5. ábrán, a méret

változás-hőmérséklet diagram a 6. ábrán 

látható. A 6 perc időtartamú, 800 °C hő

mérsékletű ausztenitesítés után 600 °C 

hőmérsékleten mért kinetika a 7. ábrán 

látható. A dilatométeres próbatest mérés 

során kialakult szövetét metallográfiái 

módszerekkel hívtuk elő. A jellemző szö

vetkép a 8. ábrán látható. A képelemzést 

dr. Csepeli Zsolt, a Dunaferr Kutatóinté

zet munkatársa végezte. A vizsgált szem

csék száma 3960 volt, a szemcséket az 

azonos területű kör átmérője szerint sor

ba rendezve a 9. ábrán látható eloszlás

görbét nyertem. A szemcseméret-elosz- 

lásgörbe és a kinetikaadatok felhasználá

sával meghatároztam a reakcióban részt 

vevő szemcsék számának és az átlagos li 

neáris növekedési sebességnek a reakció

idő alatti változását. Az eredmények a 

10. és 11. ábrán láthatóak. A szemcsék 

száma a reakció kezdetének pillanatában 

2993/mm3, ami a számítás megbízhatósá

gát mutatja, hiszen a számolás rendszere 

nem korlátozza, hogy a számolás végén -

a reakció kezdeti 

pillanatában -  mi

lyen szemcseszám 

adódik. Ellenőrzés

képpen a (11) és

(12) egyenletek 

segítségével, a ki

számolt szemcse

számmal és az 
ütközési hatással 

mért és az elméleti 

növekedési sebes

séggel modellez

tem a mért átala
kulási folyamatot.

A mért és a kétfé

leképpen számított 

görbe a 12. ábrán látható. A reakció vé

gén számított szemcseméret eloszlásgör

bét a 13. ábrán mutatom be.

Megállapítható, hogy a vizsgált össze

tételű anyag 600 °C hőmérsékletű perli

tes átalakulásakor a szemcsék átlagos li 

neáris, elméleti -  ütközési hatástól men

tes -  növekedési sebessége nem állandó 

a reakció ideje alatt.

A reakcióban részt vevő szemcsék szá

ma mintegy 0,7 átalakult hányadig szi

gorú monoton növekedést mutat, majd a 

reakció végéig állandó értéken marad.

Elegendően sok mérés alapján egy-egy 

anyag N (T (t),y (t),t) és G (T(t),y (t),t) 

függvényei meghatározhatóak, ami az 

anyag diffúzióval lejátszódó átalakulásá

nak új szemléletű modellezését teszi le

hetővé a (13) egyenlet segítségével.

A módszer általában használható, ha 

olyan fázis vagy szövetelem keletkezik, 

amely a folyamat végén vagy egy alkal

masan választott időpontban a kiinduló 

szerkezettől jó l elkülöníthető, és a folya 

mat időbeli előrehaladása valamilyen

módon mérhető. A modell alkalmassá te 

hető egydimenziós és síkbeli folyamatok 

leírására is. Feltehető, hogy hasonló mo

dellek más alkalmazási területeken is 

eredményesen használhatóak.

Köszönetnyilvánítás

Köszönöm dr. Réti Tamásnak az alapos és 
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KEREK ISTVÁN -  NEMES LÁSZLÓ -  VARGA ENDRE -  CZELLER BELA -  M IH ALIK  SÁNDOR

Oxigéndúsításos fö ldgáztüzelésű  

üstm eleg ftö  fe jlesztése

Dolgozatunkban a DUNAFERR Acélművek Kft. részére 1998 évben kifejlesztett 

és üzembe helyezett, oxigéndúsításos égéslevegő ellátású, földgázüzemű' üst- 

melegítő' berendezés fejlesztési szempontjaival foglalkozunk. Az üzemeltetés 

kapcsán nyert mérési adatok és egyéb tapasztalatok alapján a berendezés 

beváltotta az előzetes reményeket, elvárásokat, ezért a fejlesztőmunka, és 

annak eredményeként megvalósított berendezés, sikeresnek nyilvánítható.

Problémafelvetés

Az acélgyártás közismerten anyag- és 

energiaigényes technológia. Ezért ezen a 

területen rendkívül nagy jelentősége van 

az anyaggal és az energiával való taka

rékoskodásnak. A konverteres acélgyár

tás területén ennek egyik módja az acé
löntő üstök hőtartalmának megőrzése, és 

szükség szerinti megnövelése két csa

polás között.

Az öntőüst tűzálló falazatának, külö

nösen a fenékrésznek a csapolás előtti 

1500 °C-ra való felhevítése esetén, a 

csapolási hőmérséklet 7-10 K-nel csök

kenthető anélkül, hogy befagyási prob

lémák jelentkeznének az üst tolózárá

nál.

A kisebb csapolási hőmérséklet keve

sebb fajlagos (tnyersvas/tacét) folyékony 

nyersvasbetétet igényel. A fentiek miatt 

az üstöket használatbavétel e lő tt felme

legítik, illetve használat közben az újabb

csapolás e lőtt újramelegítik. Az újrame- 

legítésre fordítható időtartam azonban 
rövid, az üstforgalomtól függően általá

ban 15-30 perc.

Ez alatt az idő alatt kell az üstfalazat

ta l minél több hőt 

közölni, és annak 

hőmérsékletét mi
nél közelebb vinni 

a csapolási hőmér

séklethez. így 

elérhető, hogy a 

lecsapolt acél hő

mérséklete csak 
kis mértékben 

csökkenjen az üst 

falazata által á t

vett hő miatt. Ki

mondható ugyan

is, hogy az üst 

fölmelegítésének 

legdrágább módja, 

ha az a bele csa

polt -  és részben emiatt túlmelegített -  

acéllal történik. Ha a csapolási hőmér

sékletet 1 K-nel sikerül csökkenteni, ak

kor a szükséges fajlagos nyersvasfelhasz- 

nálást közel 1 kg /t-va l csökkenthető, s 

az így megtakarított nyersvas helyett ol

csóbb hulladék használható.

A Dunaferr Acélművek Kft. költségei

vel számolva ez azt je lenti, hogy ha a 

csapolási hőmérsékletet megfelelő üst

melegítő berendezés segítségével 6 K- 

nel csökkentjük, akkor az éves megtaka

rítás akár a tüzelőberendezés árának 

tízszeresét is elérheti.

Kerek István o k i  ko h ó m é m ö k , 1 9 7 0 -b e n  

vé g ze tt az NME-n. 1 9 7 0 - tő l a TÜKI-ben  

d o lg o z ik  k ü lö n b ö z ő  beosz tásokban . 1 9 8 3 -  

t ó l  fe jle s z té s i o sz tá lyve ze tő , m a jd  1 9 8 5 -  

t ő l  fő k o n s tru k tő r  az e g ye d i tü ze lő b e re n d e 

zéseke t fe j le s z tő  fő o s z tá ly o n . 1 9 9 2 - tő l a 

vá lla lk o z á s i fő m é rn ö k s é g  veze tő je , a m e ly  

e g ye d i és kü lö n le g es  tüze lő be re n d ezé se k 

k e l fo g la lk o z ik . É rdek lődés i te rü le te  spec i

á lis  tüze lőberendezések.

Dr. Nemes László o k i. gépészm érnök , 

1 9 7 1 -b e n  v é g z e tt a N e h é z ip a ri M űsza k i 

E gye tem en. E lőbb  a D IGÉP-ben, m a jd  az 

O la jb á n y á s z a ti K u ta tó  L a b o ra tó r iu m b a n

d o lg o z o tt.  1 9 7 5 - tő l a TÜ K I-ben d o lg o z ik , 

je le n le g  a S z il ik á t ip a r i V á lla lko zá s i I ro d a  

m e g b íz o tt v e ze tő je ké n t. S za k te rü le te  f i 

n o m - és d u rv a k e rá m ia ip a r i, c e m e n t- és 

m ész ip a ri, t im fö ld -  és a lu m ín iu m ip a r i,  i l 

le tv e  a c é lk o h á s z a ti és g é p ip a r i tü z e lő  be 

rendezések.

Dr. Varga Endre o k i  ko h ó m é rn ö k , 1 9 6 2 -  

ben v é g z e tt a N e h é z ip a ri M űsza k i Egyete 

m en . 1 9 6 2 - tő l 1 9 8 2 - ig  vas- és a c é lö n tö 

d ékben  d o lg o z o tt  k ü lö n b ö z ő  b e osz tások 

ban . 1 9 8 2 - tő l a TÜ KI-ben d o lg o z ik  k u ta tó 

fe j le s z tő  m é rn ö k i m un ka kö rb en .

Czellér Béla 1 9 5 5 -b e n  v é g z e tt a Vasút

g é p észe n  T ech n iku m b an . A z  Ó b u da i Gáz

g yá rb a n , m a jd  1 9 6 1 - tő l a D u n a i Vasm ű

ben te rvező . 1 9 7 4 -b e n  az NME D u n a ú j 

v á ro s i F ő is k o la i K aron  gépész üze m m é rn ö k  

d ip lo m á t szerez. 1 9 9 3 - tó l lé te s ítm é n y  f ő 

m é rn ö k . É rd e k lő d és i kö re  á ra m lá s te c h n i 

k a i és tü z e lé s te c h n ik a i berendezések. 

Mihalik Sándor o k i. m e ta llu rg u s  üzem 

m é rn ö k , 1 9 8 7 -b e n  v é g z e tt a N e h é z ip a ri 

M űsza k i E gye tem , KFFK d u n a ú jv á ro s i ka 

rá n . 1 9 8 7 - tő l a D u n a i Vasm űben d o lg o 

z o t t  k ü lö n fé le  be o sz tá so kb a n . 1 9 9 7 - tő l a 

k o n ve rte ra cé lm  űb e n  üzem  ve ze tőh e lye tte s . 

S z a k te rü le te  a z  acé lg yá rtá s .
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1. ábra. Az égéshőmérséklet növelése oxigéndúsítással 

(n = 1 ,1 )



2. ábra. Az oxigéndúsítás hatása a füstgáz össze

tételére

Oxigéntartalom, %

3. ábra. A tüzeléstechnikai hatásfok javulása az oxigén

dúsítás hatására különböző' távozó füstgázhőmérsék

letek m elle tt

Megoldási módszer

Az acélöntő üstök két csapolás közötti 

újramelegítése hosszabb felmelegítésre 

fordítható idő esetén, akár egy hosszú- 

lángú, szokványos olaj vagy gázégővel is 

elérhető volna. Az adott esetben rendel

kezésre álló, meglehetősen rövid idő 

alatt a megfelelő mértékű felmelegítés 

csak oly módon biztosítható, ha a láng

hőmérsékletet megnöveljük a levegő 

oxigéntartalmának dúsításával [8, 9] (1. 

ábra).

Ez egyben kedvezően hat a láng su

gárzóképességére is, mivel megnövekszik 

a jó  sugárzóképességű háromatomos 

komponensek (CO2 és H2O) részarányá

nak az égéstermékben [1, 7] (2. ábra).

Az oxigéndúsításos tüzelésnél emel

le tt a tüzeléstechnikai hatásfok is javul 

azáltal, hogy a kilépő füstgázban bal

lasztként szereplő -  az égéslevegőből 

származó -  nitrogén részaránya kisebb 

lesz [2 -5 ] (3. ábra).

Ezen módszer alkalmazásának azon

ban csak szoros menetrendű, részletei

ben is precízen kidolgozott és megvaló

s íto tt technológia esetén van értelme. 

Ha két csapolás között az üstök 
hosszabb ideig várakoznak -  és hűlnek 

- ,  akkor az intenzifikálást nem az oxi

géndúsításos üstmelegítő berendezéssel 

kell kezdeni.

A 4. ábrán látható hisztogram egyfelől 

egy valóságos üzemben napjainkban 

mért hevítési időtartamok gyakorisági 

eloszlását mutatja, másfelől azt az ideá

lis esetet, mely egy ilyen közbenső üst

hevítő berendezés használata esetén kí

vánatos volna.

A. ábra Hevítési időtartamok gyakorisági eloszlása

Gyakorlati megvalósítás

Az acélöntő üstök újra hevítésére a TÜKI 

Rt. oxigéndúsításos hosszúlángú fö ld 

gáztüzelő berendezést fejlesztett ki, a 

kapcsolódó üstmozgató berendezést és 

felnyitható pódiumot pedig a Kvaerner 

Mérnökiroda tervezte. A megvalósítás 

helye a Dunaferr Acélművek Kft. telep

helye. A berendezés elvi működési sémá

ja  a 5. ábrán látható.

A három fő közeg a földgáz, az oxigén 

és a ventilációs levegő. A gázvezeték 

öblítésére szolgáló segédközeg a n itro 

gén. Mindhárom fő technológiai közeg 

vezetékébe beépítettük a biztonsági el

záró elemeket, a közegáramok mérőköre

i t  és a közegáramok szabályozására szol

gáló automatikus beavatkozó szerelvé

nyeket.

A berendezés vázlatos gépészeti fe l

építését, elrendezését a 6. ábrán láthat

juk.

Az emelődaru az üstmelegítő beren

dezés részét képező kocsira helyezi a 
melegitésre kerülő üstöt a pajzs közép

síkjába szerelt égő felé mutató szájjal. 

Ezt követően a kocsit a hidraulika a 

pajzs felé mozgatja mindaddig, amíg a 

kezelő, vagy a végálláskapcsoló le nem 

állítja. Ily  módon biztosított a pajzs és 
az üstszáj között az a minimális távol

ság, amelytől a hőveszteség, és ezen ke

resztül a felmelegítési idő is jelentősen 

függ.

A növelt impulzusú égő lángsugara 

egészen az üst fenekéig behatol az üze

meltetés során, s intenzíven mozgatja a 

belső tér atmoszféráját. A füstgáz haté

kony elszívásáról gondoskodni kell. A 

berendezéshez kapcsolódó vezérlő auto

matika kezelése a pódiumról történik.
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5. ábra. A tüzelőberendezés csőkapcsolási sémája

Vezérlő és szabályozó automatika 

Földgáz és nitrogén szakasz

Л л /и

Földgázégő

Füstelszívás

\Ústmozgató berendezés

\  Levegő és oxigén 
szakasz

6. ábra. A berendezés vázlatos felépítése, elrendezése

Oxigéndúsításos földgáztüzelésű üstm elegítő fejlesztése



A tüzelőberendezés tervezői a megfelelő 

gáz-levegő, illetve gáz-oxigén arány biz

tosítását ún. „villamos tengelyre" bízták. 

A szokásos teljesítményszabályozáson kí

vül tehát az automatikának a gáz-levegő, 

illetve a gáz-oxigén arány szabályzását is 

meg kellett valósítania. A villamos ten 

gelyes megoldás legfőbb előnye a hagyo

mányos (pl. mechanikus gyöktárcsás) 

megoldásokhoz képest a nagyfokú flexi

bilitás.

Az égő kétféle üzemmódban működik:

-  tüzelés oxigénadagolás nélkül,

-  tüzelés oxigénadagolással.

A tüzelésvezérlőhöz az ember-gép 

párbeszéd megoldására -  a technológia 

figyelemmel kísérésére -  szöveg kijelzőt 

alkalmaztunk. Maga a tüzelésvezérlő a 
FESTŐ cég FPC 405 típusú programozha

tó  vezérlőjén alapul és ún. szoftver-re- 

dundáns felépítésű.

A fejlesztés értékelése

A fentiekben leírt oxígéndúsításos égés

levegő ellátású, mikroprocesszoros ve

zérlésű üstmelegítő berendezést 1998 

december végén üzembe helyezték. Az

óta üzemszerűen használják, jó  üzembiz

tonsággal és eredménnyel. Az üzembe

helyezést követően vizsgáltuk a berende

zés működését, a használatával elért 

eredményeket, melyeket az alábbiakban 

részletezünk.

Szabályozási feladatok

Mérési adatok gyűjtése

A Dunaferr egy acélöntő üstnél termoví- 

ziós eljárással ellenőrizte a lehűlést a 

szerelés alatt, továbbá a felhevítés ered

ményét, feljegyezve a vizsgálati idő 

pontokat, a kapott átlaghőmérséklete

ket, valamint a hőmérsékleti maximumo

kat. A TÜKI öt hevítési ciklus adatait 

közvetlenül is feljegyezte, majd kiérté 

kelte.

A Dunaferr a fenti tüzelőberendezés

hez kapcsolódóan mérési adatgyűjtő 

rendszert is megvalósított, mely minden 

hevítési ciklus esetén feljegyezte az 

adott üst azonosító számát, a hevítés 
kezdő és befejező időpontját, az optikai 

pirométer által mért kezdő és véghőmér

sékletet, valamint a hevítés során elfo 

gyasztott földgáz, oxigén és primer leve

gő mennyiségét. A fenti adatokból 9 je l 

lemző napnak, összesen 52 hevítési cik 

lusnak az adatait dolgoztuk fel és érté
keltük ki.

A mérési adatok feldolgozása, 

kiértékelése

1. R öv id  fe lh e v íté s e k  v iz s g á la ta  

A feljegyzett adatokból kiválasztottuk 

azokat, amelyeknél a felhevítési ciklus 

időtartama nem haladta meg a 90 per

cet, mivel ez az a jellemző üzemi tarto 

mány, amely a berendezés rendelte

tésszerű üzemeltetésének is megfelel. A

7. á b rá n  tüntettük fel az elért hőmérsék

let emelkedéseket a hevítés időtartamá

nak függvényében.

• Az átlagos gázfogyasztás 233 Nm3/h  

volt, az oxigén-földgáz arány pedig 0,68 

m3/m 3. Folytonos vonallal je lö ltük be a 

mérési adatok alapján számítható tren 

det. Az ábrából jó l látható, hogy 1 óra 

időtartamon tú l lényeges hőmérséklet 

növekedés nem várható.

2. L e h ű lé s i szakasz v izsg á la ta  

A szabadon hagyott (lefedés nélküli) üst 

lehűlését termovíziós eljárással vizsgál

va a 8. á b ra  szerinti eredményt kaptuk.

Az ábrából jó l látható, hogy a szaba

don hagyott üst falazatának belső felüle 

te milyen gyorsan hűl le (20 perc alatt 

170-180 °C), illetve hogy a lehűlés so

rán a hőmérséklet egyenletessége alig 

változik. Érdekes észrevétel, hogy az új- 

ramelegítés során a felület hőmérsékle

tének egyenletessége javul, az átlag il-
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8. ábra. Az üstfalazat hőm érsékletének alakulása a lehíílési-felfütési 

ciklus a la tt

Vaskohászat

7. ábra. Az öntö'üst falhőm érsékletének alakulása a fe lfű tési idő függvé

nyében gyors felhevítéseknél



letve a maximum hőmérsékletek közötti 
különbség csökken.

Az üstfenék vonatkozásában az égő, 

illetve annak lángjellemzői, impulzusa, 

kellően gyors és hatékony felmelegedést 

biztosít. Más szóval, sikerült megfelelően 

betüzelni az üst belső terét a jó  ered

mény eléréséhez.

3. Egy tipikus üstforduló vizsgálata:

Ha a fenti vizsgálatokat kiegészítjük a 

tipikus üstforduló jellemző időtartamai
ra, illetve a csapolási hőmérsékletre 
(tcsapolási = 1670 ... 1680 °C) vonatkozó 

információkkal, akkor megszerkeszthet

jük az üst belső felületének jellemző hő- 

mérsékleti görbéjét, melyet a 9. ábrán 

rögzítettünk.

4. Az üstfalazat viselkedése

Az üstfalazat viselkedésének vizsgála

tához egy dinamikus matematikai mo

dellt használtunk, melyet E. Schmidt 

közelítő eljárása alapján [6, 7] á llíto t 
tunk fel.

Először vizsgáltuk azt az időtartamot, 

amely ahhoz szükséges, hogy az üstfala

zat belső hőmérséklete 1000 °C körüli ér

téket érjen el, és beálljon a hőegyensúlyi 

állapot (a falazat ugyanannyi hőt vesz fel 

a tüzelésből, mint amennyit kívül lead a 

környezetnek). A számítások szerint en

nek az állapotnak az elérése kb. 40 órát 

venne igénybe. Ez az idő jóval több an

nál, mint amit az üstfalazat szárítására 

és első felhevítésére fordítanak, vagyis 

az első felhevítéskor sem éri el a hő

egyensúlyi állapotot az üstfalazat.

Az alábbiakban a fenti matematikai 

modell segítségével mutatjuk be az üst

falazat, ezen belül is az üstfenék viselke

dését, mivel az üstfenék hőállapota a 

kritikusabb. Ehhez felhasználjuk a koráb

ban megszerkesztett tipikus üstforduló 

hőmérsékleti görbéjét is. A 10. ábra az 

első üstforduló (1. ciklus) során kialaku

ló számított hőmérséklet-eloszlásokat 

mutatja a falazaton belül.

Látható, hogy az első félórában csak a 

legbelső 100 mm-es réteg hőmérséklete 

változik, míg később a belső felület hő

mérséklet-növekedése lelassul, és a fe l

vett hő szétterjed a falazat vastagsága 

mentén, de 2 óra elteltével sem változik 

lényegében a külső szigetelő réteg hő

mérséklete.

Az egyes görbék rendre az alábbi idő 

pontokhoz tartoznak:

Lefedéssel Lefedés nélkül

I d ő ,  h

9. ábra. Az üst jellem ző belső falhőm érsékletének alakulása egy üstforduló 

alatt

Távolság a belső falsíktól, m

10. ábra. Az üstfalazat hőmérsékletének alakulása az első felhevítés során

Kezdés: a közbenső üstfűtés kezdő

időpontja,

Felfűtve: az üstfűtés befejező idő 

pontja,

Csapolás: a csapolás kezdő időpontja, 

Öntés: az öntés kezdő időpontja,

Mozgatás: a visszaszállítás kezdő idő 

pontja,

Javítás: a tolózár javítás kezdő idő 

pontja,
Kész: a tolózár javítás befejezése,

az újrahevítés kezdete.

A 2. és 3. üstfordulóra vonatkozóan 

is megszerkesztve a hőmérséklet-eloszlá

sokat, megállapítottuk, hogy kialakul 

egy új dinamikus egyensúlyi görbe, és 

a hőmérséklet változások az újabb ciklu

sok során lényegében a falazat legbelső 

100 mm-es rétegére korlátozódnak.

Végezetül a jelenleg is folyamatosan 

üzemelő berendezés eddigi üzemviteli 

tapasztalatai alapján megállapíthatjuk, 

hogy nincs szükség utólagos változtatá

sokra, korrekciókra sem az égő és szerel

vényei, sem az automatika és tartozékai

vonatkozásában. A berendezés haté

konysága, teljesítménye is megfelel az 

elvárásoknak.

Irodalom

[1] Kapuskin, E. A. -  Logozinskaja, V. 

N.: Oxygen-Fuel Heating of High- 

Temperature Furnaces. VI. Interna

tional Scientific Conference on 

Combustion and Heat Technics, 

University of Miskolc, 8-10 June 

1994

[2] North American MFG. CO.: Fuel Sa

vings with 02 Enrichment vs. Air 

Preheat. Handbook Supplement 

264, 1-95. Cleveland

[3] North American MFG. CO.: Availab

le Heat Charts for Oxygen Enrich

ment. Handbook Supplement 276, 

11-97. Cleveland

[4] North American MFG. CO.: Ladle 

Drying and Preheating. Handbook 

Supplement, 12-88. Cleveland

Oxigéndúsításos földgáztüzelésű üstmelegítő fejlesztése 189



[5] North American Combustion Hand

book (Third Edition) Volume I. - II. 

North American Mfg. Co., Cleve

land, 1986, 1997.

[6] Lydersen, A. L :  A hő- és anyag

átadás gyakorlata. Műszaki Könyv

kiadó, Budapest, 1982.

[7] Heiligenstaedt, W.: Wärmetechni

sche Rechnungen für Industrie 

öfen. Verlag Stahleisen m.b.H., 

Düsseldorf, 1966.

[8] Kaminaka, M. -  Takashima, H.: The 

Development of High Efficiency

and Low NOx Burners. Sumimoto 

Metal Industries Ltd., Osaka, 1993.

[9] Sumimoto Metal Industries Ltd.: 

Oxygen-Enriched Long-Flame Bur

ner Developed for Steelmaking. Su

mimoto Metals Engineering and 
Technical Service News No.28., 

Tokyo, 1995. jan.

[10] Bíró A.: Computing o f Furnace Ope

rations. VI. In te rna tiona l Scientific 

Conference on Combustion and 

Heat Transfer Proceeding, Miskolc,

1994.

[11] Szűcs I.  -  Nagy G.: Pec na vysoké 

tep lo ty  otápéna plynem s pouzitám 

kysliku. Neue Richtungen in der 

Thermomechanik, Sbornik, Ostra

va, 1988.
[12] Kerek, I. -  Nemes, L. -  Varga E. -  

Sárdy Gy. -  Mihalik S.: Oxigéndú- 

sításos földgáztüzelésű üstmelegí

tő , mikroprocesszoros vezérléssel. 

ETE-TÜKI Szeminárium, Miskolc, 

1999.

M V A E - H Í R E K

Eredményjavulás várható a vaskohászatban
Az MVAE Igazgatótanács április 8-i ülé

sét Horváth István elnök-vezérigazgató 

nyitotta meg. Köszöntötte az Igazgató- 

tanács tagjait, a meghívott vendégeket. 

Minden résztvevő nevében köszönetét 

mondott a vendéglátóknak, a Diósgyőri 
Acélművek Rt. vezetőinek a szíves fogad
tatásért.

Ezután a vendéglátók nevében dr. Ju

lius Bacsó vezérigazgató köszöntötte az 

Igazgatótanács tagjait. Az ülés hivatalos 

programját követően az új köracél kiké

szítő sort tekintették meg a résztvevők.

Az ülésen az alábbi napirendi pontok 

szerepeltek:

1 .  Tájékoztató a tagvállalatok 1998. 

évi gazdasági eredményeiről és az 

1999. évi célkitűzésekről, különös 

te k in te tte l a bekövetkezett privati 

zációkra.

Előterjesztő: Stefán Mária gazdasági 

igazgatóhelyettes

2. A tagvállalatok 1999 . évi alapanyag

ellátásának helyzete.

Előterjesztők: dr. Tardy Pál műszaki 

ig. h., Zámbó József kér. ig. h.

3 .  A tagvállalatok 1998 . évi tűzálló 

anyag felhasználása

A tűzállóanyag-gyártás és -ellátás 

helyzete 1999-ben.

Előterjesztők: dr. Tardy Pál műszaki 

ig. h., Zámbó József kér. ig. h.

4. Az igazgató tájékoztató ja az előző 

ülés óta végzett munkákról. 

Előterjesztő: dr. Mezei József ig. 

Az 1. napirendi pont előterjesztője

szóbeli kiegészítésében elmondta, hogy

1.90 $  Vaskohászat

az acélipari recesszió miatt az előirányza

tokat fokozott óvatosság jellemzi. 1998- 

ban vaskohászati szinten a nettó árbevé

te l 205,4 Mrd Ft volt, 17,3%-kal több, 

m int a bázisévben. 1999-re az alágazat 

3,7%-a növekedést tervez, ezen belül a 
belföldről származó árbevétel 9,9%-kal 
nő, az export árbevételnek viszont 8,3%- 
os csökkenésére lehet számítani a célki

tűzések alapján. A legtöbb kohászati tag 

vállalat 1999-re eredményjavulást irány

zott elő.

A vaskohászatban az átlagos foglalkoz
ta to tt létszám további 1200 fős csökke

nése várható, így ez évben az átlag kb. 

11000 fő lesz.

Dr. Julius Bacsó vezérigazgató hozzá

szólásában a DAM Rt. privatizációjával és 

gazdálkodásával foglalkozott.

Az előterjesztés anyagát az Ózdi Acél

művek Kft. adataival Stefán Biricz vezér- 

igazgató egészítette ki.

A második napirendi ponthoz készített 

előterjesztéshez fűzött szóbeli kiegészí

tésében Zámbó József elmondta, hogy az 

elmúlt évben nem voltak az alapanyag

beszerzésben gondok, inkább az értékesí

tés je lentett nehézségeket a 2. félévben. 

Szalai József elnök-igazgató hozzászólá

sában hangsúlyozta, hogy hosszú üzleti 

kapcsolat fűzi őket a DAM Rt.-hez, a ter

meléshez szükséges 20-25 et/év minősé

gi acél alapanyagot -  a kb. 10%-og kite 

vő technikaiimport kivételével -  hagyo

mányosan Diósgyőrbőkl szerezték be még 

akkor is, amikor az importár kedvezőbb

nek ígérkezett.

Szeretnék, ha a DAM Rt. stabilan mű

ködne, és alapanyagigényük döntő részét 

továbbra is a DAM Rt. szállítani tudná.

A harmadi napirendi pont kapcsán dr. 

Tardy Pál elmondta, hogy 1993-1996 kö

zött nőtt a tagvállalatok tűzállóanyag 
felhasználása, majd a felszámolások, a 
termeléscsökkenés, valamint a fajlagos 

felhasználás mérséklődése miatt keve

sebb tűzállóanyagot igényelt a magyar 

vaskohászat.

Lovász Lászlóné vezérigazgató a legna

gyobb magyarországi tűzállóanyag gyártó 
cég, a Rath Hungária Rt. képviseletében 

szólt a témához. Elmondta, hogy a tár

saság az alumíniumszilikát alapú termé

kek, masszák, szigetelőanyagok termelé

sére szakosodott. Törekednek az igények 

minél teljesebb kielégítésére, Magyaror

szágon elsőként vezették be az enginee

ring szolgálatot, amely magában foglalja 

a tervezést, kivitelezést, vevőszolgálatot.

Tamási István ügyvezető igazgató 

tájékoztatta a jelenlévőket, hogy a Duna- 

ferr Tűzállóanyag-gyártó Kft. licencvásár

lásokat ha jto tt végre a termékszerkezet 

korszerűsítése érdekében.

Megvalósították a használt konverter 

és üsttégla újrahasznosítását, amellyel 

jelentős költségcsökkenést értek el.

Termékeik értékesítése 90%-ban a Du- 

naferr belső piacon történik.

Az Igazgatótanács következő ülésére 

1999. május 20-án került sor.

A dr. Szalai Gyuláné főosztályvezető által 

készített jegyzőkönyv alapján összeállítot

ta Verő Balázs.
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A homokforma tulajdonságainak hatása 
az öntvény és a forma közötti határfelület 
mozgására az öntöttvas megszilárdulása közben

II. RÉSZ

Az öntvények megszilárdulásakor kialakuló forma-öntvény határfelület moz

gását a forma, illetve az öntött fém tulajdonságai határozzák meg. Ezeket a 

hatásokat a kísérleti körülményektől függőén elkülönülten is megfigyelhet

jük. Az elvégzett kísérletek az eltérő' tulajdonságú öntőformáknak az önt

vény méretváltozására gyakorolt hatását mutatják be. A vizsgálati eredmé

nyek igazolják, hogy a homok hó'tágulása, a forma szilárdsága és merevsége 

jelentős hatást gyakorol az öntvény tömörségére és méretpontosságára.

3. A mérési eredmények ismertetése 

és értékelése

A kísérletsorozat elvégzése és feldol

gozása során nagy adatállományhoz ju 

tottunk, amelynek mindenre kiterjedő 

értékelése csak további kísérletek elvég

zése után lehetséges. Ebben a munkánk

ban a méretváltozás és a formatulaj

donságok kapcsolatával foglalkozunk, 

különös tekintette l az eltérő formame

revségnek és a formaanyag hőtágulási 

tulajdonságainak a hatására.

A méretváltozásra és a hőmérsékletre 

vonatkozó eredményeket grafikusan és 

az egyes folyamatokhoz tartozó értékek 

táblázatos összehasonlításával értékel

tük.

Az öntvénykéreg mozgását a forma 

külseje felé pozitív irányúnak je lö ltük, ez 

az öntvény méretének növekedését je 

lenti és duzzadásnak nevezzük, az önt

vény közepe felé irányuló kéregmozgást

•  A cikk első részét és a szerzők személyi 

adatait 1999/4. számunkban közöltük.

negatívnak jelöltük, ekkor a próba átmé

rője csökkent, azaz zsugorodott.

A kéreg mozgását a megszilárdulás 

közben a méretváltozás három értékével 

tudjuk jellemezni.

A vizsgált körülmények között a pró

bák egy része a formatöltést követően 

duzzadt. Ez a kezdeti duzzadás lelassult, 

majd megállt. Az ehhez tartozó értéket 

kezdeti duzzadásnak nevezzük, a jelölése 

ADa. Bizonyos esetekben ezt a megállást 

kismértékű zsugorodás követte. Az ehhez 

tartozó, a mintamérethez viszonyított 

méretváltozás jele AD2. A megállást, 

vagy kismértékű zsugorodást követően a 

próba ismét duzzadt a dermedés befeje

ződéséig. A maximális duzzadás jele

^max-
A próbák másik részének a mérete a 

formatöltést követően csökkent. Elért 

egy minimum értéket (ezt is ADj-nek je 

löltük), majd duzzadt a megszilárdulás 

végéig (Dmax). A méretváltozás a megszi

lárdulás közben mérhető; jellemző érté

keit és a próbák középpontjában elhelye

zett hőelemmel felvett lehűlési görbék 

jellemző értékeit a 4. táblázat tartalmaz

za. A lehűlési görbéken meg tudtuk mér

ni a likvidusz-hőmérséklet minimumát és 

maximumát is, ami a mérés nagy pontos

ságára utal. A táblázat üres helyein nincs 

jellemző érték, vagy hibás volt a mérés.

A méretváltozást a hőmérsékletgör

békkel együtt az idő függvényében, vala

m int a próba közepén mért hőmérséklet 

függvényében ábrázoltuk.

A 3.a ábrán a kisörsi K4-es homokból 

készített, Resolan HS gyantával kötött 

formákba ön tö tt gömbgrafitos próbák 

méret- és hőmérsékletváltozása látható 

merev acélcsővel és nyersformával törté 

nő megtámasztás esetén. A próbatestek 

középpontjában mért hőmérsékletek a 

megszilárdulás közben csak kis mérték

ben, az acélcső nagyobb hűtőhatása mi

a tt térnek el egymástól, a méretváltozá

si görbék viszont jelentős mértékben kü

lönböznek. A megszilárdulás kezdeti sza

kaszában a nyershomokkal körüldöngölt 

formába öntö tt próba mérete jelentősen 

nőtt, a merev acélcsővel megtámasztott 

formában öntötté pedig csökkent. A mé

retkülönbség nagyobb, mint 0,5%, ami a 

megszilárdulás és a lehűlés további fo 

lyamata során alig változott. Ez látható a

3.b ábrán a hőmérséklet függvényében 

ábrázolt méretváltozási görbéken.

A 4. ábrán az ÖFAG gyártámányú héj

homokból (PEB 120) készített formákba 

öntött próbák méretváltozása látható. 

Ebben az esetben a nyershomokkal körül

döngölt héjformába öntö tt próba köze

pén és a szélén, a formafaltól 5 mm-re 

hőelemekkel mért hőmérsékletet ábrá-

191132. évfolyam, 5. szám • 1999. május



a.
Gömbgrafitos öntöttvas, kisörsi K4 -  Resolan HS

Hőmérséklet, °C

3. ábra. Kisörsi K4-es homok + Resolan HS gyanta kö 
tésű formába öntött gömbgrafitos próbák méretválto 

zás- és hó'mérséklet-idó' görbéi (a ), ille tve  m éretvál

tozás-hőm érséklet görbéi (b ) merev acélcső'vel és 

nyersformával történő' megtámasztás esetén

Gömbgrafitos öntöttvas, ÖFAG-héjhomok

Hőmérséklet, °C

4. ábra. Az ÖFAG-héjhomokból készült formába öntött 

gömbgrafitos próbák méretváltozás- és hó'mérsék

le t-idó ' görbéi (a) ille tve  méretváltozás-hó'mérséklet 

görbéi (b ) merev acélcső'vel és nyersformával történő' 

megtámasztás esetén

zoltuk az idő függvényében. A méretvál

tozásjellege megegyezett a 3. ábrán lát

ható próbáéval, az eltérő megtámasztású 

formákba öntö tt próbák méretkülönbsé

ge azonban kisebb. A hasonlóság abból 

ered, hogy az alaphomok mindkét eset

ben kisörsi kvarc. A műgyanta kötésű 

kisörsi homokból készült formába ön

tö tt próbák adataival összehasonlítva, a 

nyershomok-megtámasztás esetén mért 

kisebb kezdeti duzzadás, az azt követő 

nagyobb zsugorodás és a merev acélcső

vel történt megtámasztás eredményezte 

kisebb méretcsökkenés a héjhomok na

gyobb gyantatartalmával hozható kap

csolatba.

Az 5. á b rá n  a molochitból hidegen kö

tő műgyantával készített formába öntött 

gömbgrafitos öntöttvas próbák méretvál

tozását és a nyershomokkal körüldöngölt 

formába öntött próba közepén és a 

szélén mért hőmérsékletet ábrázoltuk az 

idő függvényében. Jellegzetes eltérés a 

kvarchomokból készült formákhoz képest
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a méretváltozási görbén figyelhető meg. 

A molochitból készült, eltérő megtá

masztású formák esetén a méretváltozás 

a dermedés kezdeti szakaszában kicsi és

nem különbözik egymástól. Ez a szem

csés molochit rendkívül kicsi hőtágulásá

val magyarázható.

A kvarc- illetve a molochitalapú for

mahomok esetén 

tapasztalt eltérés 

egyben rámutat 

arra is, hogy a 

kvarchomok alap

anyagú formák 

esetében, az azo

nos adagból ön

tö tt, merev acél

csővel és nyersho

mok döngölésével 

m e g t á m a s z t o t t  

próbák közötti je 

lentős méretkü

lönbség oka az 

alaphomok hőtá

gulása.

Az alaphomok 

hőtágulása eltérő 

merevségű megtá-

5. ábra. Molochit + Resolan HS gyanta kötésű formába 

öntött gömbgrafitos próbák méretváltozás* és hőmér- 

séklet—idő görbéi merev acélcsó'vel és nyersformával 

történő' megtámasztás esetén



a. Gömbgrafitos öntöttvas, merev acélcsöves 
megtámasztás

b.

E
E
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Gömbgrafitos öntöttvas, nyershomok- 
megtámasztás

6 . ábra. 
Gömbgrafitos 
öntöttvas  
próbák m éret- 
változása
a) m erev acél- 
csövel és

b) nyersform á 
val történő' 
megtámasztás  
esetén

masztás esetén eltérő hatást fe jt ki a 

megszilárduló öntvénykéregre. Merev 
megtámasztású kvarchomok forma ese

tén a határfelület környezetében felme

legedő homokréteg hőtágulása közben 

kialakuló erő összenyomja az öntvény

kérget. Nyershomokkal történő megtá

masztás esetén a határfelület környeze

tében felmelegedő homokréteg hőtágu
lása közben bekövetkező mozgást kevés

bé akadályozzuk. Az öntés után a forma 

hőtágulása a formaüreg méretének és 

térfogatának a növekedését idézi elő, az 

öntvény és a forma közötti határfelület

pedig együtt mozog a formafallal, így a 

próba mérete növekszik és ezzel arányos 

lesz a kialakuló belső üregek térfogata. A 

különböző öntvény- és formaanyagoknál 

ez a jelenség eltérően érvényesül.

A 6. ábrán a gömbgrafitos öntöttvas 

próbák méretváltozása látható az idő 
függvényében merev 
acélcsővel (6.a) és 

nyershomokkal (6.b) 

történő megtámasztás 

esetén. Az előbbiek

ben ismertetett folya
matot és a jelenség 
magyarázatát a mérési 

eredmények alátá

masztják.

A 7.0 ábrán a 2.c 
ábra szerint kialakí
to tt nyersformába ön

tö tt gömbgrafitos ön

töttvas próbák méret

változási és lehűlési 

görbéi láthatók. A két 
próba esetén az öntési 
hőmérséklet különbö

zött és ennek jelentős 

hatása volt a méret- 

változásra, amint ezt 
korábbi vizsgálataink 

során már igazoltuk

[11].

A 7.b ábrán a 

nyersformába öntött 

lemezgrafitos ön tö tt 

vas próbák méret

változási és lehűlési 

görbéi láthatók eltérő 

hom okréteg-vastag- 

ság esetén. A 43 jelű 

próbát а 2.С ábra sze

r in t elkészített 70 mm

4. táblázat A méretváltozás- és hőmérsékletgörbék jellem ző értékei

Gömbgrafitos öntöttvas próbák

A próba A D a A D 2 Dmax Tmax TLimn Ti-max TEmin T Emax
je le mm mm mm ° c ° C ° c ° C ° C

11 -0,465 -0,338 1225,6 1135,8 1136,6 1124,6 1125,6

12 0,298 0,391 1218,1 1135,8 1136,6 1126,9 1128,9

13 -0,320 -0,231 1208,9 1138,4 1139,4 1127,4 1128,2

21 -0,023 -0,051 0,225 1251,0 1174,5 1175,3 1119,2 1123,8

22 -0,035 -0,016 0,286 1233,4 1174,2 1175,5 1124,6 1128,9

23 0,101 -0,101 0,044 1237,6 1175,5 1176,3 1116,8 1116,8

24 0,345 1228,8 1174,0 1175,6 1112,9 1113,1

62 0,286 0,260 0,339 1212,0 1131,2 1139,4

71 0,283 0,282 0,380 1217,1 1175,3 1175,5 1133,5 1135,8

73 -0,160 -0,010 1238,1 1181,0 1181,0 1123,3 1124,1

72 0,136 0,109 0,341 1226,1 1171,9 1172,2 1131,5 1133,3

74 -0,089 0,125 1241,8 1171,9 1172,9 1117,2 1117,4

91 0,429 0,781 1283,8 1174,5 1174,8 1131,7 1131,7

Lemezgrafitos öntöttvas próbák

41 0,025 0,007 1218,5 1179,0 1179,2 1125,7 1130,9

42 0,011 -0,003 0,364 1210,7 1178,7 1178,7 1125,8 1130,0

43 0,272 0,521 1208,9 1172,7 1173,7 1125,8 1129,2

44 0,146 0,120 0,374 1211,3 1175,5 1176,1 1124,1 1128,7

53 -0,067 0,090 1214,7 1167,7 1168,8 1134,1 1138,9

51 0,241 0,389 1204,7 1156,6 1160,0 1132,3 1138,9

54 -0,277 -0,087 1215,0 1169,0 1169,0 1135,3 1138,9

52 0,550 1185,0 1152,0 1157,6 1132,8 1137,6
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vastag nyersformába öntöttük, a 44 je lű 

próba esetén a merev acélcsövet alkal

maztuk formaszekrényként és az ebbe 

döngölt nyersforma vastagsága 20 mm 

volt. A kisörsi kvarchomokból készített 

forma nagyobb vastagsága és kis szilárd

sága m iatt nagyobb öntvénykéreg-duz- 

zadást tesz lehetővé a megszilárdulás 

kezdeti szakaszában, m int a mereven 

megtámasztott, vékonyabb forma.

A 8. ábrán a lemezgrafitos öntöttvas 

próbák méretváltozása látható az idő 

függvényében merev acélcsővel (8.a) és 

nyershomokkal (8.b) történő megtá

masztás esetén. Az eltérő formamerev

ség hatása a lemezes- és a gömbgrafitos 

öntöttvas próbák méreteinek a változá

sára tendenciájában azonos.

A lemezes- és a gömbgrafitos próbák 

méretváltozása azonos kísérleti körül

mények mellett eltérő, amint azt a ko

rábbi kutatásainkról szóló közlemények 

tartalmazzák.

A 9. ábrán a samottcsőbe döngölt 

próbák méretváltozási, valamint lemez- 

és gömbgrafitos próbák középpontjában

mért lehűlési görbéi láthatók. A megszi

lárdulás kezdeti szakaszában a samott- 

cső hosszirányban elrepedt és ez a mé

retváltozási görbéken jó l megfigyelhető. 

A samottcsőbe döngölt forma hőtágulá

sa a formatöltést követően összenyomta 

a megszilárduló öntvénykérget és eköz

ben jelentős nyomást fe jte tt ki a sa- 

mottcső belső falára. A samottcső merev 

megtámasztást b iztosított a formának, 

mindaddig, amíg a nagy nyomás követ

keztében fel nem hasadt. Ezt követően a 

merev, külső megtámasztás nem érvé

nyesült és az öntvénykérget befelé irá 

nyuló mozgásra kényszerítő nyomás 

megszűnt. Ezt követően, a megszilárdu

lás második szakaszában, a grafiteutek- 

tikum kristályosodása közben a méret- 

változás már kevésbé függ a formatulaj

donságoktól és a grafitkiválás térfogat

növelő hatása érvényesül. Ezért a próba 

duzzadása a megszilárdulás végéig mér

hető.

A samottcsőbe döngölt nyersforma és 

a molochit alapanyagú műgyantás forma 

esetén a samottcső nem repedt el. Ez az

eltérés a műgyanta kötésű molochit ese

tén a rendkívül kicsi hőtágulással, 

nyersforma esetén a hőtágulás közben 

kialakuló utántömörödéssel hozható 

kapcsolatba.

A 10. ábrán a nyersformába öntött 

gömbgrafitos öntöttvas próba közepén 

és szélén, 5 mm-re a formafaltól elhe

lyezett hőelemmel mért lehűlési görbé

ket, a próba közepén a lehűlés sebessé

gét (derivált görbe) és a homokforma 

felmelegedését mutatjuk be, amit a ha

tárfe lü lettő l 6 mm-re elhelyezett hőe

lemmel mértünk.

A formában mért hőmérséklet a meg

szilárdulás kezdeti szakaszában eléri a 

800 °C-ot. Ez igazolja azt a korábbi köz

leményünkben [9] megfogalmazott állí

tást, hogy az ismertetett kísérleti körül

mények között az öntvény és a forma 

közötti határfelület környezetében a 

megszilárdulás kezdeti szakaszában in 

tenzív a forma felmelegedése és a ho

mok ezzel együttjáró hőtágulása jelen 

tős hatást gyakorol az öntvény méretére 

és a kialakuló belső üregekre [ 12].

Gömbgrafitos öntöttvas, nyersforma
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7. ábra. Nyersformába öntött a) gömbgrafitos és b) 

lemezgrafitos próbák méretváltozás- és hőmérséklet

idó' görbéi

Öntöttvas, merev acélcsöves megtámasztás

Öntöttvas, nyershomok-megtámasztás

Idő, s

8. ábra. Lemezgrafitos öntöttvas próbák méretváltozá 

sa a) merev acélcsővel és b) nyersformával történő  

megtámasztás esetén

194 m Öntészet



Samottcsöves megtámasztás
0,2

од

-0,1 i
N

- 0,2  2
'IU

-0,3 £
Ф

-0,4 'S 
2

-0,5 

- 0,6
0 120 240 360 540 660 780 900

Idő, s

9. ábra. Samottcsővel megtámasztott formába öntött 

próbák méretváltozás- és hőm érséklet-idő görbéi

Samottcső repedése

Összefoglalás

Megvizsgáltuk a homokforma hőtágulá

sának a hatását az öntvény méretének a 

változására a dermedés közben.

A forma hőmérsékletének mérési és 

számítógépes szimulációs eredményei 

szerint a vizsgált próbák öntése után, a 

fém és a forma közötti határfelület kö

zelében a forma jelentősen felmelege

dik.

A vizsgálati körülmények között a 

dermedési idő első felében az önt

vénnyel közel megegyező térfogatú ho

mokforma melegszik fel a kvarc allotrop 

átalakulási hőmérséklete fölé.

A formatöltés után, a megszilárdulás 

kezdeti szakaszában a merev acélszek

rénnyel körülvett műgyanta kötésű 

kvarchomok formák esetén az öntvény 

méretének a csökkenését, a nyershomok 

döngöléssel körülvett formák esetén 

pedig a növekedését mértük. Ez a kü

lönbség a megszilárdulás és a lehűlés 

közben megmaradt és a lehűlt próbákon 
is jó l mérhető volt.

A hő hatására nem táguló, molochit- 

ból készített formákba ön tö tt próbák 

mérete a formatöltést követően, a grafi- 

tos eutektikum kiválásáig csak kis mér

tékben változott. Az eltérő szilárdságú 

megtámasztás nem okozott jelentős mé

retkülönbséget.

Kvarchomokból készült forma esetén 

a határfelület környezetében felmelege

dő homokréteg hőtágulása jelentős, me
rev formamegtámasztás esetén össze

nyomja a kristályosodás kezdeti szaka

szában kialakult öntvénykérget és ezál-. 

tá l csökkenti a belső fogyási üregek 

nagyságát.

Nyershomokból készült, vagy nyers

homok döngöléssel megtámasztott mű

gyanta kötésű forma esetén a próba mé

rete a formatöltést követően jelentős 

mértékben nő. A formaüreg ilyen módon 

bekövetkező tágulása megnöveli az önt

vény megszilárdulása közben kialakuló 

belső üregek nagyságát, az ebből eredő 

selejtveszélyt.
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10. ábra. Nyersformába öntött gömbgrafitos próba 

(4 3 ) hö'mérséklete és hűtési sebessége középen, itt. 

5-m m -re a form afaltól, és a forma hö'mérséklete 6 

mm-re a határfelü lettől
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A nemzetközi bizottságok jelentései (1999. március)

1.6 A lkálisziIlkát kötőanyagok 

munkabizottság

Elnök: Prof. Döpp R. (D)

Titkár: Dipl. Geoi Wolff H. (D)

A bizottság 1998. szeptemberében, Bu

dapesten ta rto tt ülésén új jelentést mu
ta to tt be „A vízüveges eljárás új fejlesz

tései" címmel, amelynek a fő témája a 

keverékek üríthetősége és regenerálása 

volt.

A bizottság tárgyalta a Flemming E. 
professzor (D) által bemutatott SILIFORM 
nemzetközi kutatási projekt eredménye

it ,  amelyek lehetővé teszik jobb mecha

nikai tulajdonságok elérését módosított 

kötőanyagokkal és a kötőanyag-tartalom 

2%-ra csökkentését.

A Zlinben, 1998. október 19-20-án 

megtartott „Környezetbarát öntvény

gyártás vízüveges kötésű fomázóanyag-

A CIATF NEMZETKÖZI 

BIZOTTSÁGAI

(A bizottság által megadott 

változatot vonat je lz i a bal

1.6 -  Alkáliszilikát kötőanyagok

3.2 -  A számítógépek, robotika

és automatizálás alkal

mazása az öntőiparban

3.3 Öntési folyamatok számító- 

gépes szimulációja

4. -  Környezetvédelem -

öntőipar

5.1 -  Elgázosodó mintás öntés

„lost foam (ЕРС)"

5.2 Rapid Prototyping

6.1 -  Öntvények hőkezelése

6.2 -  Ausztemperált gömb

grafitos öntöttvas

7.1 -  Lemezgrafitos öntöttvas

7.2 -  Acélöntvény

7.3 -  Könnyűfém öntvény

7.4 -  Gömbgrafitos öntöttvas 

8.1 -  Öntött kompozitok

gal" konferencián a bizottság néhány 

tagja beszámolt legújabb eredményeiről.

3.2 A számítógépek, robotika és 

automatizálás alkalmazása az öntő 

iparban munkabizottság

Elnök: Brandt M. K. (USA)

3.3 Öntési folyam atok számítógépes 

szimulációja munkabizottság

Elnök: Prof. Dr. Trbizan M.(SLO)

Titkár: Dipl.-Ing. Trbizan Katarina (SLO)

A munkabizottság 1998. május 27-i ala

pító ülésén, Portorozban Ausztria, Né

metország, a Cseh Köztársaság és Szlové

nia kutatási javaslatokat terjesztettek 

elő. (Döntést hoztak arról, hogy a követ

kező kutatási témákat kell művelni: 

Adatszerzés a szimulációs eljárásokhoz, 

Különböző mérések a szimuláció adatai
nak matematikai gyűjtéséhez, A számító- 

gépes szimuláció formájának, gazdasági 

hatásának meghatározása, Információá

ramlás az öntödékhez.)

A következő ülésen, Budapesten, 

1998. szeptember 12-én meghatározták 

a nyomásos, kokilla- és homokforma-ön- 

tés próbaöntvényeinek az alakját és 

anyagát. (Ezzel párhuzamosan a követ

kező vizsgálatokat kell végrehajtani: 

áramlásvizsgálat nagy sebességő kame

rával, termikus elemzés, mechanikai 

vizsgálatok, szimuláció.)

Szimulációs kézikönyvet terveznek ki

adni, amely ismerteti az öntési folyama

tok komputeres szimulációjának alapvető 

alkalmazásait (FÉM, FDM...), technoló

giai paramétereket, anyagparamétereket, 

szimulációs módszert és példákat tarta l

maz.

4. Környezetvédelem - öntőipar 

munkabizottság

Elnök: Dr. Graf H. P. (CH)

A munkabizottság 1988-ban Budapesten, 

a világkongresszus alatt ta rto tt ülést. 

Ekkor ítélték oda a környezetvédelmi ki

tüntetést annak a tíz öntödének, amely 

elsőként m utatott be hivatalos minősítő 

hatóság által elismert környezetvédelmi 

tanúsítványt.

Az ülésen a tagországok beszámoltak 

az új törvénykezési fejleményekről, eljá

rásokról, irányító rendszerek létesíté

séről. Elhatározták a már múlt évben el

döntött „Newsletter" használatát. Kérik 

a tagországokat, hogy a megfelelő doku

mentumokat a bizottság elnökének küld

jék el.
A „Hulladékvisszanyerés az öntödék

ben" és a „Környezetvédelem modell- 

öntödében" című jelentések több nemze

t i folyóiratban megjelentek.

Javasolták környezetvédelmi kitün 

tetés ismételt kiadását 2000-ben. Külö

nös figyelmet kell fordítani a környezeti 

károk és az energiafogyasztás csökkenté

sére.

2000 első felében konferenciát szer

veznek az öntödei környezetvédelem kér
déseiről. A bizottság 1999. június 13-án 

tartja a következő ülését.

5.1 Elgázosodó mintás öntés „lost 

foam (ЕРС)" munkabizottság

Elnök: Dr. Busse M. (D)

Titkár: Dipl. Geol. Wolff H. (D)

A munkabizottság 1998 májusi ülésén, 

Torinóban megtárgyalta a következő 

nemzetközi szabványokat:

• ISO 8062 Öntvények. Méret- és 

alaktűrések és forgácsolási ráhagyások 

rendszere.

•  PrEN 12892 Berendezések elgázoso

dó minták gyártásához.

Meglátogatták a FATA ALUMINIUM és 

a TEKSID üzemeket.

A Budapesten, 1998 szeptemberében 

ta rto tt ülésen megvizsgálták a habosí

táskor használt vizsgálati módszereket és 

jellemzőket, a habmintákat, a homoko

kat és bevonatokat. A cél: az ajánlott 

eljárások jegyzékének az összeállítása és 

a szabványos eljárások meghatározása. 

Az eredményeket közzé fogják tenni 

szabványszerű segédlet vagy bizottsági 

beszámoló formájában.
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5.2 Rapid Prototyping munka- 

bizottság

Elnök: RyaH Ch. (GB)

Titkár: McDonald Julia (GB)

A bizottságba eredetileg 39 nemzetközi 

intézetet és szervezetet hívtak meg. 

Nyolc választ kaptak, közülük hat volt 

pozitív: Lengyelország, Dánia, Kína, 

Svájc, Bosznia és Portugália. Az utóbbi 
kivételével mindegyik megnevezte a kép

viselőjét is.

Magát a bizottsági munkát nem finan

szírozzák és a K+F költségek rendszerint 

nagyok, ezért fel kell mérni, m it tudnak 

nyújtani a tagok; nemcsak pénzben, 

hanem az eszközökhöz való hozzáférés

ben és adott öntödei eljárások ismereté

ben is.

A bizottság első ülését 1998 november

4-én, a University of Warwick-ben ta rto t 

ták meg. Délelőtt csatlakoztak a repülési- 

űripari tanszak „Rapid Prototyping and 

Manufacturing" szemináriumához, dél

után pedig megbeszélést tartottak.

A céljuk az volt, hogy a bizottságban 

meghatározzák az ismeretek és felfogás 

alapszintjét, megfelelő adatokat gyűjtse

nek a vonatkozó konferenciákról, közle

ményekről.

A hosszú távú céljaik: RP minták al

kalmazása öntészeti eljárásokban, a min

ták anyagainak előírásai, egyéb csatlako

zó technológiák (CAD modellezés, 2D-3D 

átalakítás stb.) vizsgálata.

6.1 Öntvények hőkezelése munka- 

bizottság

Prof. SchisslerJ. M. (F)

A bizottság 1998. március 10-én Párizs

ban és 1998. szeptember 12-én Budapes

ten ta rto tt ülést. A következő témákkal 

foglalkoztak:

1. Öntészeti energia-információs há

lózat létesítésének előkészítése. A fő cél: 

lehetővé tenni az öntő cégeknek, külö

nösen a kis és közepes vállalkozásoknak 

(SME) a versenyképességük fenntartását 

az energiatechnológiákra, finanszírozási 

lehetőségekre és műszaki támogatásra 

vonatkozó információhoz való hozzáférés 

révén.

Kérdőívet állítanak össze és azt öntö 

dei interjúk során tö ltik  ki. Bevonják az 

öntészeti szakmai szervezeteket. Az első 

fázist az európai alcsoportban végzik.

2. Műszaki információ a hőkezelésről. 

A kérdéseket az egyes anyagcsoportok 

bizottságaiban kell megtárgyalni és az 

eredményekről szükség szerint tájékoz

tatni a 6.1 bizottságot. A megfelelő kér

désekben kapcsolatba kell lépni a beren

dezésgyártókkal és az öntvényfelhaszná

lókkal.

6.2 Ausztemperált gömbgrafitos 

öntöttvas (ADI) munkabizottság

Elnök: Prof. Schissler J. M. (F)

Titkár: Prof. Tartera J. (E)

A bizottság 1998. március 10-én Párizs

ban és 1998. szeptember 12-én Budapes

ten ta rto tt ülést. Elhatározták könnyen 

olvasható, gyorsan terjeszthető brosúra 

készítését, amely a tervezőknek magya

rázza az ADI sajátos tulajdonságait, 

előnyeit. Adatgyűjtést folytatnak és az 

eredményeket a CIATF-on keresztül ter

jesztik.

7.1 Lemezgrafitos öntöttvas 

munkabizottság

Elnök: Björkegren L -Е. (S)

Titkár: Dr. Deike R. (D)

A 7.1 „Lemezgrafitos öntöttvas" és a 7.4 

„Gömbgrafitos öntöttvas" CIATF bizott

ság beszámolót te tt közzé. A CIATF dön

tésének megfelelően a két bizottság L. E. 

Björkegren elnöklete alatt egyesült.

Az évi gyűlést Freibergben tartották 

meg, azon hét tag vett részt, öt ország

ból. Az Öntészeti Intézet elnöke, Eigen

feld К. professzor üdvözölte őket. A más

fél napos ülés a következőkkel foglalko

zott :

•  A Cu, Cr és P reakciói szilárduláskor, 

hatásuk a lemez- és gömbgrafitos ön

töttvas szilárdságára.

• Határfelületi reakció a fém és a for

ma között szilárduláskor.

• A növelt Si-tartalom hatása a 

gömbgrafitos öntöttvas forgácsolására.

• Az ötvözetlen ADI termikus stabili 

tása és mechanikai jellemzői.

• Az Anyagtechnikai Intézetben te tt 

látogatás során a tagok filmet láthattak, 

amely pásztázó elektronmikroszkóp alatt 

mutatta repedés képződését göv. próba

testben.

A következő ülést 1999 júniusában, 

Düsseldorfban, a GIFA alatt tartják.

7.2 Acélöntvény munkabizottság

E ln ö k : D ip l. In g .  B u b e r lA . R. (A )

T itká r: D ip l. In g .  H anus R. (A )

A 7.2 „Acélöntvény" bizottság szabvá

nyokról tárgyalt.

Az első prEN 190/411-1 elutasítása 

után, különösen Nagy-Britannia részéről, 

a BS 6208 fő tartalmát hozzáadták és az 

új tervezet két módszerből á llt( egy ú j

ból (1. módszer) és a BS 6208 rossz ki

vonatából (2. módszer).

Ezeket a módszereket nem választot

ták külön, hanem a fő részek és számok 

mindkét módszerre érvényesek voltak. A 

vevő döntötte el, hogy melyik módszert 

kell használni.

A javaslatot mint prEN 12680-1-et 

küldték ki CEN vizsgálatra. A tervezetnek 

minden fajta acélöntvényre érvényesnek 

kell lennie.

A 7.2 bizottság tagjai a következő 

munkaprogramban egyeztek meg:
1. A prEN 12680-1 nemzeti elutasítá

sa az öntödék részéről a nemzeti szabvá

nyosító intézeteken keresztül.

2. Hivatalos levél a CIATF főtitkársá

gától a CEN titkárságának, amely tartal

mazza az öntők fő gondjait és ajánlatu

kat a részvételre a CEN/TC190 műszaki 

bizottságban.

3. Alternatív javaslat kidolgozása, 

amelynek meg kell kísérelnie harmonizál

ni a jelenlegi nemzeti szabványokat és 

beterjeszteni ezt a CEN/ TC190 elé.

Az összes em lített tevékenységet na

gyon hatékonyan végezték el. Sok kö

zös megbeszélést tartottak. Speciális 

együttműködést szerveztek a 7.2 bizott

ság, a német VDG egy kutatási projektjé

nek a tagjai és német turbinagyártók kö

zött.

A 7.2 bizottság a következő eredmé

nyeket érte el:

1. Az új tervezet javaslatát alapul 

vették a CEN/TC190 nemzetközi tanács
kozásához, amelyet Düsseldorfban, 1997 

szept. 23-án tartottak. Az eredményeket 

CEN-vizsgálatra küldték.

2. A módszereket két független 

anyagra választották szét, a 7.2 bizott

ság javaslatával m int általános szab

vánnyal az acélöntvények ultrahangos 

vizsgálatára vonatkozóan és egy második 

javaslattal a német Aif. 8338 kutató cso

porttól m int szabvánnyal a „kritikus tur 

bina-alkatrészek acélöntvényeinek ultra 

hangos vizsgálatára".
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3. Garantált mindkét szabvány alkal

mazhatósága az öntödei gyakorlatban, 

mivel az öntő szakemberek jelen voltak 

az összes munkacsoportokban és tárgya

lásokban. A zárójelentést 1999. elején 

bocsátják ki.

7.3 Könnyűfém öntvény munka- 

bizottság

Jorstad J. L  (USA)

A bizottság az első megbeszélését a GIFA 

alatt, 1999. június 12-én, Düsseldorfban 
tervezi megtartani. A téma: „A globális 

könnyűfémöntő ipar műszaki szükségle

te i". Várható, hogy az USCar, EUCar és

CAST képviselői résztvesznek a megbe

szélésben.

Kérik a tagszervezeteket és képvi

selőiket, hogy szóljanak hozzá a tárgya

landó kérdésekhez:

•  A könnyűfém öntvények használata 

jelenleg és a jövőben

• Környezetvédelmi erőfeszítések a 

különböző országokban és hatásuk a 

könnyűfém-öntödékre.

• Korszerű könnyűfém-öntészeti eljá 

rások a különböző országokban, valamint 

a fejlődő eljárások

• A könnyűfém-öntészeti előírások 
szabványosítása országonként

• Könnyűfém-öntészeti K+F szükség

letek a különböző országokban.

8.1 Öntött kompozitok munka-

bizottság

Eínök: Prof. Suchy J. (PL)

Titkár: Dr. Dytkowicz A. (PL)

A bizottság jelentést adott az 1998. évi

tevékenységéről.

1) Nemzetközi konferencia szervezése 

Polanica Zdrojban, június 4-6-án.

•  A szervezés részleteinek kidolgozása

• Az előadások összegyűjtése és kiadása

• A végleges program kiküldése

• A konferencia megszervezése.
2) A 8.1 bizottság tagjai számos konfe

rencián vettek részt a kompozit anya

gok és felületi jelenségek témaköré

ben.

M Ű S Z A K I - G A Z D A S Á G I  HÍ REK

Tápfejek eltávolítása csavarással

A tápfejeket nem feltétlenül kézzel kell 

eltávolítani; ez a művelet automatizálha
tó. Általában sajtoló berendezéseket al

kalmaznak, de előfordul a tápfejek torzi

ós eltávolítása is.

A közepes méretű öntödék számottevő 

része a mögöttünk hagyott recesszió ide

jén szerkezetileg átalakult. Versenyképes

ségüket növelte a kis és közepes soroza

tok gyártására való áttérés. További gaz

dasági előnyöket remélnek elérni a tisztí 

tóműhelyekben is; ennek útjában áll az, 

hogy az öntvények tömege, alakjuk válto 

zatossága minden képzeletet felülmúl.

Egyedi megoldások szükségesek. Ezek 
közé tartozik a tápfejnyak oldalirányú be

vágása, majd letörése, illetve a tápfej 

hidraulikus ékkel való letörése. A tápfej

nyak jó  része mindkét esetben az öntvé

nyen marad, mivel másként a durva mű

velet következtében az öntvény könnyen 
megsérülhet.

Az öntvény sérülése nélkül eltávolítha

tó  a tápfej torziós úton, vagyis csavarás

sal. A torziós törés három lépcsőből tevő

dik össze: repedés képződik, a repedés 

növekszik, végül a kibővült repedés men
tén a tápfej leválik. A visszamaradó felü 

let sima, ami valószínűleg az anyag kép

lékeny viselkedésének a következménye.

A berendezés egyszerű: különböző önt

vényfelfogó alátétek szükségesek, ame

lyekben az öntvényt a hidraulikus prés 

alá tolják. Az alátámasztás nélkül, víz

szintesen elhelyezkedő tápfejre nagy, ex

centrikus nyomást gyakorolnak; a tápfej 

„lecsavarodik". A  B. K.

Új acél nyomásos öntó'szerszámok 

gyártásához

A Robert Zapp Werkstofftechnik GmbH. 

(Ratingen, Németország) olyan új acélt 

fejlesztett ki, amely összetétele követ

keztében, a hagyományos acélokkal 

szemben valódi előnyöket ígér a nyomá
sos öntőszerszámok (formák) gyártásá

ban és használatában. A Mariok C 1650 

nagyszilárdságú maraging acél, amellyel 

a szerszámok élettartama, a gyártott önt

vények felületi minősége jelentősen ja 

vítható. Különösen előnyös, hogy az új 

acél nem érzékeny melegrepedések kiala

kulására.

Az új acél kémiai összetétele, me

chanikai és fizikai tulajdonságai eltér

nek a hagyományosakétól. A C-tartalma 

< 0,01%, nagy Ni- (14%), Mo- (4,5%) és 

Co-tartalom (10,5%) mellett. Ebből adó

dik az acél nagy szilárdsága, szívóssága, 

kis rugalmassági modulusa és hőtágulási 

együtthatója, így minimális melegrepe- 

dési hajlama.

Az új acél jó l hegeszthető, szikraforgá

csolását követően a szerszámüreg felüle

t i  minősége háromórás, 500 °C-os hőke

zeléssel helyreállítható. 2  B. K.

Gazdaságos CNC sorjátlanítás

Az ebb Entgratungs- und Bearbeitungs

technik Berndt német cég eredményeket 

ért el az öntvények idő t rabló és költsé

ges sorjátlanításának a fejlesztése terén. 

Állandó kérdés volt, hogy a nyomásos 

aluminiumöntvényeket házon kívül, bér

munkában sorjátlanítsák-e, vagy beruhá

zással oldják meg az üzemen belül.

Több öntöde a közeli külföldön végez
te tte a nagysorozatban gyártott öntvé

nyei sorjátlanítását; a kellően felszerelt 

üzemek előnye az olcsó munkaerőben 

rejlett.

A kissorozatú öntvények ezt a mód

szert nem tették lehetővé, a kézi sorjázás 
ésszerűsítési lehetőségei kimerültek. Az 

ebb vezetője, H.-G. Berndt olyan megol

dást választott, amelyet az öntödékben 

eddig még nem vezettek be: öttengelyes 

CNC megmunkáló gépet alkalmazott. Az 

automatikus szerszámváltóban különböző 

szerszámok várják a „bevetésüket". A fű 

részelés, marás, fúrás és menetvágás 

olyan eredményű, mintha kézi munkával 

végezték volna. A  B. K.

Az OMBKE öntészeti szakosztálya
1999. szeptember 23-25-én tartja szakmai konferenciáit Székesfehérváron.

Bővebb információért forduljanak az egyesületi titkárságon Csukás Lajosnéhoz. Tel.: 201-7337



Fémkohászat
Rovatvezetők: 

Hajnal János 

Harrach Walter

A hazai bauxitvagyon ma is je len tő s ...

INTERJÚ DR. FAZEKAS JÁNOSSAL

Az OMBKE fémkohászati szakosztálya május 13-án Kincsesbányán tartotta  

vezetőségi ülését. A vendéglátó, dr. Fazekas János a Bakonyi Bauxitbánya 

Kft. vezérigazgatója ez alkalomból vállalta, hogy válaszol szerkesztőnk, Har

rach Walter kérdéseire.

H. W.: A hazai bauxitbányászat a ma

gyar timföldgyártás és alumíniumipar 

fennmaradásának egyik döntő tényezője. 

Véglegesnek tekinthető-e az előrejelzés, 

hogy bauxitvagyonunk a jelenlegi felhasz

nálási ütem mellett mindössze 15 évig 

elegendő?

F. J.: A hazai bauxitvgyon ma is je len 

tős. A kutatások eddigi eredményei alap

ján 140 millió tonnára becsülhető. Ennek 

megoszlását az ábra mutatja be. Mint 

látható, a megkutatott és a gazdasági, 

környezetvédelmi, technikai lehetősége

ket figyelembe véve mintegy 15-16 m il

lió tonna az az ércvagyon, amely kiter
melhető. Ez a timföldgyárak jelenlegi 

igényének figyelembevételével valóban 

mintegy 15 évre elegendő.

Fontos azonban kihangsúlyozni, hogy 

jelenleg is folytatunk bauxitkutatást, 

ami az erre ford íto tt költségek és in ten 

zitása függvényében további 4-6 millió 

tonna ércvagyon-növekedést jelenthet.

Ugyancsak mintegy 4-6 millió tonna 

az az ércvagyon, mely a gazdasági kör

nyezet megváltozásával, vagy új techno

lógia kialakításával ipari vagyonná, azaz 

gazdaságosan kitermelhetővé minősül
het.

Figyelembe véve, hogy Magyarorszá

gon 1954 óta beszélhetünk átfogó, szisz- 

tematikus kutatásról, jelentős új előfor

dulások nem prognosztizálhatók. A to 

vábbi kutatások célja a megismert elő

fordulások részletes feltárása, a bányá

szat tervezhetőségének elősegítése.

H. W.: Szóba jöhet-e a bauxitimport?

F. J.: Eddig a hazai bauxit a gyengébb 

minősége ellenére gazdaságilag kedve

zőbb megoldást je len tett a timföldgyá

rak számára, mint az importbauxit.

H. W.: Van-e esély arra, hogy a környe

zetvédők tiltakozása m iatt meghiúsult bá

nyanyitásokra később, a lakosság meggyő

zése vagy újabb ismeretek közlése alapján 

sor kerülhessen ?

F. J.: A bányászat ellenzői nem veszik 

számításba, hogy életük komfortjának és 

létfenntartásuk alapvető eszközeinek, 

anyagainak nagy részét a természet adta 

lehetőségek, nyersanyagok kitermelésé

vel teremtjük elő. Ezek közé tartozik a 

bauxit is, m int az alumínium alapanya

ga. E fém hiányában lemondhatnánk a 

repülőgépekről, az autóról és sorolhat

nám mi mindenről.

A bányászok tisztelik és szeretik a ter

mészetet, hiszen benne élnek, és nap 

mint nap megküzdenek az elemeivel. A 

bányászat okozta pozitív és negatív ha-
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1. Megkutatott ipari készletek
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tások, beavatkozások általában hasonló

ak más iparágak problémáihoz. Elég, ha 

az ősi mesterséghez a mezőgazdasághoz, 

azaz a földműveléshez -  vízrendezések, 

kemizálás stb. -  hasonlítjuk.

A bányászati tevékenységet ugyanak

kor a Bányatörvény szabályozza. A bá

nyászati beavatkozások tehát nem öncé

lúak, hiszen a társadalmi szükségletek, 

alapvető igények kielégítése érdekében 

történik ez a tevékenység, megfelelő 

törvényi és gazdasági feltételek között.

Igaz, a természetbe való beavatkozás 

lehet visszafordítható vagy visszafordít

hatatlan. A bányászati tevékenység 

mindkettőt kimeríti, hiszen a kitermelt 

ásvány in situ nem pótolható, ugyanak

kor a tevékenység egyéb következményei 

visszafordíthatok, a területek rekultivál- 

hatók. Én úgy ítélem meg, hogy a tuda

tos bányászati tevékenység mellett a 

legtöbb esetben az irreverzibilitás sem 

okoz problémát.

A károkozás felvállalása a környezeze- 

t i károk és a bányászati hasznos anyag 

társadalmi szükségleteinek komplex vizs

gálata alapján dönthető el. A gond akkor 

van, ha ezek a döntések nem a szakmai 
szempontok, a törvényi előírások figye
lembevételével történnek, hanem egy 

szükebb érdekcsoport szubjektív megíté- 

sélése alapján.

Bízom abban, hogy további felvilágo

sító munkával a kölcsönös előnyök, érde

kek és lehetőségek bemutatásával sikerül 

az érintett területek lakosságát meg

győzni. Jelentős ásványvagyonról van

szó, amely további kutatások nélkül is 

milliós nagyságrendű bauxitvagyon hoz

záférését tenné lehetővé.

H. W.: Megkutatottnak tekinthető-e a 

hazai bauxitkésziet, vagy van-e még ku- 

tatnivaló ?

F. J.: Ahogyan korábban említettem, az 

eddigi kutatások alapján feltérképeztük 

a magyarországi előfordulások lehetősé
gét.

A további kutatások két csoportra 

oszthatók:

1. ) a már megkutatott területek ipari 

vagyonának további pontosítása a bá

nyászati tervezés érdekében,

2. ) a reménybeli területek felderítő 

kutatása az ércvagyon meghatározása 

céljából.

H. W.: Ésszerű volt-e a magyar bauxitku- 

tatás szétrobbantása, intézményeinek és 

személyzetének felszámolása ?

F. J.: A külső szemlélő számára biztosan 

úgy tűnik, de a valóság nem ez. A gaz

dasági rendszerváltás megkövetelte, 
hogy ezt a tevékenységet is üzleti ala
pokra helyezzék. Még a privatizációt 

megelőzően a Hungalu Rt. vezetése -  

szem e lőtt tartva az iparág jövőjét -  úgy 

döntött, hogy a bauxitkutatási tevé

kenységet a bauxitbányászathoz csatol

ja , annak igényei és lehetőségei figye

lembevételével. A technikai eszközök és 

ingatlanok eladásával ugynakkor lehető

séget adott az át nem vett dolgozók egy 

részének a fúrási tevékenység folyatásá

ra. így az adminisztratív és kiszolgáló 

tevékenységet folytatók kerültek elbo

csátásra. A tényleges kutatási és fúrási 

tevékenységet folyatok -  úgy a szellemi, 

m int a fizikai létszámot illetően -  meg

maradtak és tovább viszik ezt a fontos 

feladatot. Igaz, ma már a 70-es és 80-as 

évek kutatási volumene közel a tizedére 

csökkent.

H. W.: Elképzelhető-e, hogy a külföldön 

is elismert magyar geológusok visszacsalo

gatásával és fia ta l szakemberek bevonásá

val megújuljon a magyar bauxitkutatás 

itthon és a fe jlődő  országokban ?

F. ű.: A külföldön elismert magyar bau- 

xitos geológusok közül ma is többen dol

goznak az iparágban állandó vgy eseti 

megbízásokkal.

Örömmel mondhatom, hogy dr. Bár- 

dossy György akadémikus, a hazai bauxit

kutatás világszerte elismert szakembere 

ma is rendszeresen részt vesz a munká

ban és segíti fiatal szakembereink fejlő 

dését.
Akik ezen a területen segíteni, tenni 

akarnak, azokkal megtaláljuk az együtt

működés lehetőségét.

A tulajdonosok döntése alapján ez év

ben kell elkészítenünk a következő 10 év 

bauxitjutatási stratégiáját.

H. W.: Köszönöm az interjút, kívánok 

eredményes munkát és jó  szerencsét!
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HORVATH CSABA

A magyar színesfémkohászat helyzete és 

perspektívája

Hazánkban a kilencvenes évek kezdetéig torz rézfelhasználási szerkezet ala

kult ki. Ekkor megszííntek a rézfelhasználásunkat sújtó korlátozások. A ma

gyar rézipar -  ezen belül elsősorban a Csepel Fémmű' -  nehéz helyzetbe ke

rült. Az import ugrásszerű' növekedése megnehezítette a Fémmű helyzetét. 

A világ egy főre eső rézfelhasználásának várható növekedése, a Csepel Fém

mű jövőjére akkor lehet kedvezd' ha az elmulasztott fejlesztéseket legalább 
részben bepótolják.

A magyar színesfémkohászat a hazai 

iparpolitika és a hatvanas évek integrá 

ciós irányelvű iparirányításának követ

kezményeképpen jelenleg lényegében a 
Csepeli Fémmű Rt.-re korlátozódik. A 

Fémműn kívül még két kisebb magánvál

lalkozás á llít elő színesfém félterméke

ket. A színesfémkohászati vertikum így is 

csonka, hiszen primer színesfémkohászat 
hiányában csupán féltermékgyártás fo 
lyik, és az ólom- és cinkkohászat meg

szűnésével legnagyobb részt csak réz-, 

ill. rézalapú ötvözetek féltermékeire szo

rítkozik.

A kilencvenes éveket megelőzően a 
Csepeli Fémmű biztosította a hazai fél- 

termék-felhasználás mintegy 95%-át. A 

fennmaradó rész ún. „technikai import" 

volt, azaz olyan termékekből állt, ame

lyeket a Fémmű technikai adottságai mi
a tt nem tudott előállítani. A Fémmű ak
kori „monopolhelyzetét" segítette az, 

hogy a szigorú devizagazdálkodás követ

keztében a réztermékek engedélyköteles 

termékek voltak a magas importtartal

muk miatt, és nemcsak az importot, há

zi kézirat 1999 májusában érkezett szer

kesztőségünkbe.

Horváth Csaba oki. kohómérnök a Csepel 
Fémmű nyugalmazott műszaki vezérigaz

gatója szakmai élete révén a magyar szí

nesfémipar kiváló ismerője, 1998-ban 

Zorkóczi Samu emlékéremmel kitüntetve.

1990-94 években a fémkohászati szak

osztály elnöke, 1994-97 között az OMBKE 

alelnöke.

nem a felhasználást is erősen korlátoz

ták. Voltak olyan felhasználási területek, 

ahol tilto tták  vagy szankcionálták a réz 

felhasználását, ill. preferálták egyéb fé 
mek vagy anyagok (pl. alumínium, mű

anyagok ) alkalmazását, még akkor is, ha

nyilvánvalóan gazdaságosabb le tt volna 
réz használata. Ilyen volt egy ideig a szi

getelt villámosvezetékek alkalmazása az 

építőiparban, rézlemezek felhasználása 

tetőfedésre és csatornákhoz, rézcsövek 

használata vízvezetékekhez és fűtőbe
rendezésekhez, de ide tartozott a dísz- 

műipari felhasználás is. Ennek következ

ményeként a rézfelhasználás és termé

szetesen a termelés szerkezete jelentős 

mértékben eltért a világ „nem szocialis

ta" országaiban racionális alapon kiala
kult szerkezettől. Úgy is mondhatjuk, 

hogy egy torz felhasználói szerkezet ala

kult ki. Ezt mutatja az 1. táblázat.

A kilencvenes évek elején gyökeres 

változás következett be a politikai és 

gazdasági életben. Ezek a változások erő

sen hatottak a színesfémkohászatra is. 

A hatás kétirányú vo lt: egyrészt a korlá

tozások feloldása következtében új lehe
tőségek nyíltak meg a termelés fejleszté

se előtt, hiszen megszűntek azok a kor

látozások, amelyek eddig a rézfelhaszná

lást sújtották, másrészt a KGST-piac 

megszűnése következtében erős közvet
len és még erősebb közvetett piacvesztés 

következett be. Ehhez já ru lt még az ipar- 

politikai szempontból kifogásolhatóan 

életbe léptetett liberalizáció is, amely 

teljesen szabaddá tette az utat az import 

előtt, sőt jelentős előnyökkel já rt az im 
portőrök számára. A Fémmű ennek követ

keztében nem tudta kihasználni a piac

gazdasággal járó előnyöket, sőt pénz
ügyileg nehéz helyzetbe került.

Ezen utóbbi kijelentés némi történel

mi magyarázatra szorul a tisztánlátás ér

dekében.

A gyárak, köztük a Csepeli Fémmű ál
lamosításakor a vállalat eszközeit átcso

portosították. A külkereskedelem -  mind 

az import, mind az export -  lebonyolítá

sához szükséges forgóeszközöket elvon

ták a vállalattól és a külkereskedelmi 

monopóliummal rendelkező külkereske
delmi vállalatokhoz csoportosították át. 

A belföldi, elosztó jellegű kereskedelmi 

tevékenységet az ún. ТЕК vállalatok bo

nyolították le és azok kapták meg az eh

hez szükséges forgóeszközöket is. A ter

melővállalatoknál csak a termelés fenn-

1. táblázat

A rézfelhasználás szerkezete iparáganként a tervgazdálkodás idején [% ]

Iparág Fejlett ipari államok Magyarország

Elektrotechnika és elektronika 46 49

Építészet 16 7

Gépipar 19 32

Fogyasztási cikkek és ált. gyártmányok 9 5

Járműipar 10
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2. ábra. A rézalapú term ékek im portjának  

és exportjának alakulása (1 9 9 2 -1 9 9 8 )

3 . ábra. Réz és rézalapú fé lterm ékek és 

késztermékek im portja és exportja 

(1 9 9 2 -1 9 9 8 )

tartásához feltétlenül szükséges forgó

eszközök maradtak. A kilencvenes évek 

elején a külkereskedelmi vállalatok mo

nopóliuma és jórészt a szó akkori értel

mében a külkereskedelmi vállalatok is 

megszűntek vagy átalakultak, de a külke- 

reskedéshez szükséges forgóeszköz-állo

mányt a Fémmű nem kapta meg. А ТЕК 

vállalatok pedig pillanatok alatt konku

renssé váltak. Ebben a helyzetben a Fém

műnek egyrészt létre kellett hozni a kül- 

és belkereskedelmi szervezetét és meg 

kellett szervezni a külkereskedelmét és 

belkereskedelmét. A termelés és a keres

kedelem finanszírozásához folyamatosan 

hiteleket kellett felvenni, mert a rézpiac 

sajátosságai m iatt az alapanyag eseté

ben a halasztott fizetés jóval rövidebb 

idó'tartamú, m int a féltermékek piacán, 

különösen olyan esetben, ha valaki meg 

akarja vetni lábát az adott helyen.

A Fémműnek a lehető leggyorsabban 

pótolni kellett a kieső belföldi és keleti 

piacait nyugati piacokkal, de egyúttal 

szembe kellett néznie azzal az erős kon

kurenciával is, amit a liberalizált import 

je lentett a hazai piacon.

A konkurenciának a hazai piacon tö r 
ténő térnyerése következtében termé

szetszerű az export-orientáció erősödé

se. Fia a külföldi konkurencia előretöré

sének folyamatát vizsgáljuk, az látható, 

hogy egyrészt azokon a területeken kö
vetkezett be, amelyeket a hazai színes

fémkohászat nem tudott termékkel ellát

ni (pl. réz installációs csövek), másrészt 

általánosságban kihasználta azokat az 

előnyöket, amelyeket a pénzügyi környe

zet az importnak biztosított.

Ez utóbbinak a becslésére tételezzünk 

fel egy 15000 mFt-os termelést, amely

nek fele belföldi, fele pedig export érté- 

kesítésű. Legyen a termékszerkezet

anyaghányada 75% és a finanszírozási 

idő három hónap. Fia feltételezünk egy 

hazai 20%-os kamatszintet -  ennél volt 

magasabb is az elmúlt tíz év folyamán -  
valamint egy, az EU-ban szokásos 6%-os 
kamatot, amivel a konkurencia finanszí

rozza a termelését, könnyen kimutatható, 

hogy a magyar termék mind belföldön, 

mind az exportban mintegy 197 mFt, az

az összesen 394 mFt hátrányt „élvez" a 

külföldivel szemben.
Hasonló a helyzet a 25%-os hozzá

adott érték esetében is. Ha a hazai 

inflációt az elmúlt évek átlagában csak 

szolid 15%-al számoljuk szemben az EU 

4°/o-os inflációjával, akkor ennél 
a tényezőnél a külföldi termék 
előnye évente 103 mFt-ot tesz 

ki. Évente tehát közel 500 mFt- 

tal van hátrányban a magyar szí

nesfémkohászat a piaci verseny

ben főképpen azért, mert a tő 
keszerkezetét nem rendezték és 

hitelből kénytelen a termelését 

finanszírozni.

Alapvetően ez az oka annak, 

hogy a magyar színesfémkohá
szat nem bírta az importtal 

szemben a versenyt és fejleszté

si források hiányában nem tu 

do tt piacra lépni azokon a terü 

leteken, amelyek a piac megvál

tozott igénystruktúrája követ

keztében adódtak.

A 2. ábra mutatja a réz- és a 

rézalapú ötvözetek importjának 

és exportjának alakulását 1992 

és 1998 között, míg a

3. ábra a réz- és rézalapú ötvö

zetekből készült féltermékekre 

és késztermékekre vonatkozó 

adatokat tartalmazza. A kettő 

közti esetleg zavaró eltérést a 

finom ított réz és rézhulladék im

port-export viszonyai okozzák. 

Ezért e két anyagra vonatkozó 

adatokat a 4. ábrán mutatjuk be.

A 4. ábrával kapcsolatban 

annyit érdemes még megjegyez

ni, hogy olyan nyersanyag-sze

gény országban, m int Magyaror

szág, a rézhulladékok ilyen mér

vű exportja magasnak tűnik.

A statisztikai adatokból az is 

kitűnik, hogy az elmúlt években 

igen nagymértékben megnőtt a 

rézhuzal-import és folyamatosan 
növekedett a rézcső behozatala

is. Rézhuzalt legnagyobb mennyiség

ben Lengyelországból és Németország

ból, rézcsövet pedig Németországból, 

Ausztriából és Olaszországból importál

tunk. Az erre vonatkozó adatokat mutat
ja be az 5. ábra. Tekintettel arra, hogy a 

Statisztikai Hivatalban a cikk írásának 

időpontjában még nem állt rendelkezés

re a rézalapú féltermékekre vonatkozó 

1998. évi részletes statisztika, e két ter

mékre vonatkozó adatoknál az 1997 évi 
behozatalt vettük figyelembe. Nagy a va

lószínűsége annak, hogy az 1998-évben

4 . ábra. A nyers és fino m íto tt réz, 
valam int a rézhulladékok importja 

és exportja (1 9 9 2 -1 9 9 8 )

1968 1978 1988 1998

1. ábra. A termelés belfö ldi és export 
részarányának változása (1 9 6 8 -1 9 9 8 )
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a behozatal a két terméknél meghaladta 

az előző évit.

Megállapítható, hogy a külföldi szí

nesfémkohászati vállalatok gyorsan felis 

merték a magyarországi piaci lehetősé

geket és sikeresen kihasználták azokat az 

előnyöket, amelyeket a hazai gazdaság- 

politika nyújtott az importnak. A magyar 

színesfémkohászat a fent vázolt okok mi

a tt sem fejleszteni nem tudott, hogy a 

piac újonnan jelentkező igényeit kielé
gítse, sem arra nem volt ereje, hogy 

pénzügyileg felvegye a versenyt a kül

földről beáramló termékekkel.

A magyar színesfémkohászat 
perspektívája

A színesfémkohászat kilátásainak vizsgá

latánál abból lehet kiindulni, hogy a réz

termékek változatlanul igen fontos sze
repet játszanak az iparban és az a ta 
pasztalat, hogy egy ország fejlettségi 

szintjének ma is egyik fokmérője a réz

felhasználás egy főre ve títe tt mérőszá

ma. Általánosan elfogadott nézet, hogy 

egy ország ipari potenciálját az egy főre 
eső acélfelhasználással lehet összefüg

gésbe hozni, az ország technikai kultúr- 

színvonalának fejlettségét pedig a réz

felhasználás fejezi ki. Ennek bizonyításá

ra szokták bemutatni azt, hogy az inten 

zív technikai fejlődés időszakában mi

ként változott Dél-Korea és Tajvan réz

felhasználása (6. ábra). Az ábrából lá t

ható, hogy Dél Koreában 1975 és 1985 

között az egy főre eső rézfelhasználás 

ötszörösére nőtt, Tajvanon pedig több 

mint megháromszorozódott.

A fe jle tt ipari országok rézfelhasználá

sa 10-12 kg/fő , a közepesen fejletteké 

7-8 kg/fő , hazánké kb. 4,6 kg/fő. A ha

zai rézfelhasználás mérlegének alakulá

sát a 2. táblázat mutatja. Ebben a táblá 

zatban szereplő adatok nemcsak a félter- 

mék-felhasználást foglalják magukban, 

hanem a kovácsolt és ön tö tt színesfém

termékeket is .

A hazai színesfémkohászat lehetősé

geit elsősorban a belső piac adottságai 

határozzák meg. Tekintettel arra, hogy 

primér rézkohászattal nem rendelkezünk 

és alapanyagok tekintetében importra 

szorulunk és a szállítási költségek és a 

kereskedelem pénzügyi feltételei követ

keztében a hazai piac mindenképpen elő

nyösebb, azt kell megvizsgálni, hogy me

lyek azok a feltételek, amelyek lehetővé 

teszik a hazai szinesfémkohászat további 

létét és fejlődését, illetve melyek azok a 

piaci területek, amelyeken a hazai szí

nesfémkohászat érvényesülni tud.

A Csepeli Fémmű a hetvenes évek má

sodik felében végrehajtott fejlesztések 

eredményeképpen a fémszalaggyártás- 

ban, a réz hengerhuzalgyártásban, a vá

kuumkohászatban korszerű technikával 

rendelkező vállalattá vált. Technikai el
maradásban volt a húzott termékek gyár

tásában, ahol anyagi eszközök híján nem 

sikerült technológiai rekonstrukciót vég

rehajtani és ugyanezen okból a vasta

gabb hengerelt termékek gyártása terén.

Források hiányában az elmúlt évtized
ben nem sikerült számottevő fejlesztést 
végrehajtani, a forrásokat a kényszerű 

környezetvédelmi fejlesztésekre és egyes 

gyors megtérülést biztosító energataka- 

rékossági beruházásokra kellett koncent

rálni. Még szinttartó fejlesztésekre és 
felújításokra sem ju to tt a szükségest 

megközelítő összeg. Ebben a helyzetben 

egyes vagyontárgyak értékesítésével si

került megőrizni a pénzügyi egyensúlyt,

5. ábra. Rézhuzal- és rézcsőimport 
(1 9 9 2 -1 9 9 7 )

6. ábra. Dél-Korea és Tajvan egy 
főre eső rézfelhasználásának ala 

kulása az intenzív fejlődés idősza

kában

2. táblázat A hazai rézfelhasználás alakulása 1 9 8 9 -1 9 9 8  között

1989 1990 1998

Réz + Réz- Réz + Réz- Réz + Réz- 

rézötv. tartalom rézötv. tartalom  rézötv. tartalom

Termelés, et 57 46 45 37 37 30

Import, et 7 6 4 3 44 35

Összesen, et 64 52 50 40 81 65

Export, et 12 10 20 16 24 19

Belf. felhasználás, et 52 42 30 24 57 46

Import részarány, % 13 12 76

de azt tudni és látni lehet, hogy a fe j

lesztések elmaradása előbb-utóbb oda 

vezet, hogy a termékek versenyképessé

ge nem tud megfelelni az egyre fokozó

dó elvárásoknak. A színesfémkohászat 

talpraállításának és fejlődésének lehető

ségei pedig adottak.

Ami a kilátásokat és a várható piaci le

hetőségeket ille ti, abból lehet kiindulni, 

amit nemzetközi összehasonlításban már 

fentebb vázoltunk: egy intenzívebb fej

lődési periódusban jelentősen növekvő 

rézfelhasználással és bővülő piaccal lehet 

számolni. Egy 1 kg/fős rézfelhasználás- 

növekmény mintegy 10 000 t/év  piacbő

vüléssel jár. Magyarország esetében reá

lis lehetősége van a 6-7 kg/fő közötti 

rézfelhasználási szint elérésének, ami 

15-25 ezer tonna piacbővülést jelent.

Melyek azok a területek, ahol ezek az 

igények jelentkezhetnek?

E cikk elején bemutattuk azt a torz 

felhasználói szerkezetet, amit a tervgaz

dálkodás alakított ki a rézpiacon. Kézen

fekvő, hogy ennek az általános szerke

zethez való közelítése adja az elsődleges 

lehetőséget és iránymutatást a fejleszté

sekhez. A másik csoport a hazai ipar 

szerkezetváltásából eredő igények kielé

gítéséhez kapcsolódik. Ezeket figyelembe
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véve az alábbi termékcsoportokat lehet 

felvázolni:

Az építőipari felhasználási célú termé

kek köre. Ebben elsősorban az ún. instal

lációs rézcsőgyártás és a rézlemezgyártás 

fejlesztése jöhet szóba. A 7. ábrán né

hány Nyugat-Európai ország rézcsőfel

használását, a 8. ábrán pedig az építő 

ipari rézlemezfogyasztását mutatjuk be.

Ha az NSZK vagy Franciaország rézcső

felhasználásával számolunk, a magyar 

rézcsőpiac potenciális terjedelme elérhe

ti a 8-9 ezer tonna/év-et. Különösen, ha 

figyelembe vesszük, hogy az elkövetkező 

évtizedben aktuálissá válik a panelházas 
lakótelepek felújítása. A jelenlegi m int

egy 4000 t-ás felhasználáshoz viszonyít

va e piaci lehetőség igen jelentős és van 

realitása egy erre irányuló fejlesztésnek.

A hazai rézlemezigény kielégítése je 

lenleg behozatallal történik. Bár e téren 

is jelentős piacbővülés várható, a szé- 

lesszalaggyártás bevezetésének magas 

beruházási költségei egy ilyen fejlesztés 

rentábilitását megkérdőjelezik, annál is 

inkább, mert Nyugat-Európában igen 
nagy gyártási kapacitásokat építettek ki 
az elmúlt két évtizedben.

•  A hetvenes években végrehajtott be

ruházások során a húzott termékek 

fejlesztése nem került napirendre. A 

technikai hátrány fokozódása a ver

senyképesség romlásához vezethet. A 
vörösréz csőgyártás fejlesztése mellett 

a sárgaréz cső és rúdgyártás fejleszté

se egyrészt a jelenleg is meglévő je 

lentős export fenntartása érdekében, 

másrészt mivel a hazai erőmű-rekonst
rukciók jövő század elejére jósolható 

megindulása következtében a konden

zátorcső igény növekedése várható, 

előnyös lenne.

•  Szintén a cső és rúdgyártás fejleszté

séhez kapcsolható viszonylag kis beru
házási költséggel a finomprofil és 

finomrúdgyártás fejlesztése. Ennek a 

terméknek a választékbősége és a fe l

használási terület folyamatos bővülése 

igen jó  piaci perspektívát je lent mind 
belföldön, mind pedig exportban is. E 

termékek munkaigényességük és ma

gas műszaki tartalmuk m iatt kedvező 

árfekvésűek és nyereségtartalmúak.

•  A járm űipar hazai fejlődése vá ltozatla 

nul kedvező perspektívát je le n t az ala 

csonyan ö tvözö tt rézalapú pont- és 

vonalhegesztő anyagok gyártása szá

mára. Tekin te tte l arra, hogy az ebből
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7. ábra. Néhány nyugat-európai 

ország egy fó're eső rézcsőfelhasz

nálása

készült termékek igen széles forma- és 

méretválasztékkal rendelkeznek, a ter 

melés versenyképességét elsősorban a 

választék terjedelme és a megbízható, 

szavatolt egyenletes minőség fogja 

meghatározni.

•  A fémszalaggyártásban igen nagy ka

pacitások létesültek az Európai Unió 

országaiban, ami erős versenyhelyze
te t eredményez a piacon. Változatla
nul jó  piaca van viszont a megfelelő 

felületi kikészitésű (zsírtalanított, 

egyengetett) kemény és rugókemény 

minőségű szalagoknak. A megfelelő 

technikai háttér megteremtése azon
ban jelentős anyagi erőforrásokat igé

nyel. Jó piaca van, de hasonlóképpen 

nagyobb beruházás igényű a bevona

tos fémszalag. A gyártás feltételeinek 

megteremtését elsősorban a kapcsoló

dó környezetvédelmi beruházások drá
gítják meg.

A hazai színesfémkohászat jövője 

szempontjából nem közömbös a fejlesz

tés szellemi erőforrásainak megléte és 

fenntartása. A versenyhelyzet megőrzé

se, új technika és új technológiák beve
zetése nem képzelhető el erős műszaki 

felkészültségű szakembergárda nélkül.

A magyar színesfémkohászat jövőjé 

nek alakulására nem könnyű választ ad

ni. Sok múlik azon, hogy a tulajdonosi 
jogokat gyakorlók felismerik-e ennek a 

nagy hagyományokkal rendelkező és 

életképes szakmakultúrának a fontossá

gát és meg van-e a hajlandóság arra, 

hogy kimozdítsák abból a helyzetből, 

amibe az elmúlt 15 év érdektelenséget 

tükröző tulajdonosi magatartása sodor

ta. A vállalat szempontjából ugyanis 

alapvető feltétel lenne a tőkeszerkezet

rendezése. Sajnálatos tény, hogy mivel a 

Fémmű az elmúlt évtizedben mindig te l

jesítette a költségvetési szervekkel 

szembeni kötelezettségeit és megőrizte 

likviditását, a mindenkori tulajdonosi 

jogokat gyakorlók helyzetükből és moz

gásterükből adódóan nem látták szüksé

gét annak, hogy az ipar és a gazdaság 

egyéb területén végrehajtott konszolidá

ciós programok bármelyike keretében a 

tőkeszerkezetet korrigálják és a banki 

finanszírozás terheitő l megszabadítsák a 

vállalatot. Véleményem szerint egy m int

egy 2 mrd Ft-os tőkekorrekcióval meg 
lehetne szabadítani a Fémműt a banki 

kamatterhektől és ez lehetővé tenné azt, 

hogy a továbbikaban saját erejéből egy 

megfelelő fejlődési pályára álljon és fej

lessze azokat a technológiai ágakat, 

amelyek mind a hazai mind a külföldi 

piacokon a versenyképességét biztosít

hatják. Ez nemcsak a Fémmű számára 

lenne kedvező megoldás, de a tulajdono

si szervezet számára is, mert a rendezést 

követően a társaságot jobb pozicióban, 

nagyobb bevétellel értékesíthetné.
Az elmondottakból az is kitűnik, hogy 

van igény éspedig egyre növekvő igény a 

színesfémkohászat termékei iránt. Az a 

kérdés, hogy nemzetgazdasági szem

pontból mi a célszerűbb: importálni e 

termékeket, vagy a külföldivel egyenér
tékű hazai termékekkel ellátni a magyar 

felhasználókat. Az elmúlt években a Cse

peli Fémmű bebizonyította életképessé

gét, amikor kényszerűségből sikeresen 

vá lto tt piacot és egyre növekvő export

ta l ellensúlyozta a hazai piacának zsugo-

1 Nagy-Britannia
2 NSZK
3 Franciaország

4 Olaszország

8. ábra. Néhány nyugat-európai 

ország egy fó're eső' építőipari réz

lemezfelhasználása



rodását, amely a rosszul értelm ezett 

iparpo litika i megfontolások m ia tt követ

kezett be. Nagy kár lenne, ha a hazai 

színesfémkohászat eltűnne a magyar 

iparból.
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Ha van a magyar gazdaságnak 400  m il- 

liárdja a bankkonszolidálásra, nem le

hetne-e e néhány tizmilliárdja a magyar 

kutatás megfinanszírozására? -  kérdezte 

Glatz Oszkár, az MTA régi és új elnöke a 

TV1 HÉT c. műsorának adott interjú já 

ban. A kérdésre megadta a választ. A ma

gyar kutatás megfinanszírozása a poltikai 

e lit éleslátásának bizonyítéka lehet. A 

kutatásokat a külföldi tőke nem fizeti 

meg, azt a kománynak, közvetve az adó

fizetőknek kell fedezniük.
«*■ TV1, HÉT, 1999. máj. 9.

Elhibázott vo lt az energiaipari p rivati 

záció -  állapítja meg Szűcs István, az 

Antall-kormány volt államtitkára „Mér
földkövek az Antall-kormány bukása út
ján" c. könyvében, ami a Püski Kiadó 

gondozásában je lent meg. A könyv ezen 

megállapításában további érdekes adato

kat is közöl az idézett időszakról, bár 

egyes megállapításaival lehet vitatkozni. 
Az energiaipari privatizáció kérdéseivel 

számos parlamenti interpelláció és kér

dés is foglalkozott az elmúlt évek során. 

Ezzel szemben az energiaipar privatizá

cióját védte Fónagy János államtitkár. Gi

dai Erzsébet képviselőnőnek a távhőszol
gáltatással kapcsolatos kérdésére el

mondta, hogy „az energiaárakat nem be

folyásolja, hogy a társaságok magán

vagy állami kézben vannak". Ez igaz is, 

de nem akadt még állam Európában, ahol 

8% tőkearányos haszonra kapott a befek

tető állami garanciát. Az 1999-re beje

lentett átlag 6,8%-os energiaáremelés 

nemcsak a privatizált áramtermelőknek, 

hanem az MVM Rt.-nek is biztosítja a pri

vatizált cégeknek a korábbi kormány ál

ta l szavatolt 8%-os, tőkearányos hasz

not. A hasznot, ami a a lakossági befize

tésekből keletkezik, vagy ennek nagy ré

szét a vállalatok egy része kiviszi az or

szágból. Egy rész azonban vállal új beru

házásokat és korszerűsíti az üzemeket, 

«a- Kossuth Rádió, Vasárnapi Újság, 1999. 

márc. 21., TV 1, Parlamenti közvetítés, 

1998. dec. 1., Kossuth Rádió, Reggeli Kró

nika, 1998. dec. 30.

Rajtaütésszerű ellenőrzést ha jto tt vég

re a Környezetvédelmi Felügyelőség a

vo lt Tatabányai Alumíniumkohó terüle 

tén. A vizsgálat m egállapította, hogy a 

két hulladékfeldolgozó cég, amely a 

Hungalu R t.-tő i az üzemet megvette és 

válla lta a káros hulladékok feldolgozását, 

egyszerűen földdel takarta le a kohósala

kot, füve t ü lte te tt rá és feloszlatta cé

gét. A salakból a fTuoridok és egyéb ká

ros szennyezők az esővízzel a ta la jvíz fe 

lé szivárognak.

«зг Kossuth Rádió, 1999. máj. 7.

Felénél kisebbre csökken az alum íni

um ára -  je lentette ki az Alcoa elnöke az 

Aluminium Association ülésén 1999 már

ciusában. A szakemberek kétkedéssel és 
nem kis megrökönyödéssel hallgatták a 
nyilatkozatot, mely szerint 2005-re a 

tuskó ára 551-661 USD/t lesz. Ha ez be

következik, ugrásszerűen nő az alumíni

um versenyképessége, de a kohók egy ré

sze veszteségessé válik. Ha technológiai 

újítás csökkenti az önköltséget, az Alcoa 

olyan know-how birtokába ju tha to tt, 

melynek eladása óriási nyereséget hoz

hat a licencadónak. Ha az alumínium- 

hulladék jobb visszaforgatása eredmé

132. évfolyam, 5.

nyezi az alacsony fémárat, a magyar 
fémgazdálkodásnak is változtatnia kell 

eddigi begyűjtési politikáján. (Az Alcoa 

egyébként 1999 január 1. óta használja 

az új, egyszerűsített nevet az addigi Alu

minium Co o f America helyett.)

Az alacsony fémár már eddig is több 

céget alumíniumkohójának leállítására 

ind íto tt. Az Alcan 1999 decemberére 

tervezi a 75 kt/év kapacitású, Isle-Malig- 

ne-i (Kanada) kohóját. Az Alcoa a 30 

kt/év kapacitású surinami kohót akarja 
azonnal leállítani.

Elemzők szerint a világ alumíniumfe

leslege 1999-ben közel egymillió tonna. 

«Sr Metal Bulletin, 1999. márc. 22., márc.

25., Aluminium 1999. márc. p. 191.

Új irányelveket fogadott el az Európai 

Unió bizottsága a tartós fogyasztási ja 

vakra vonatkozó kötelező garanciaválal- 

lásról.

Az irányelvekre egyes gyártók máris 
reagáltak. Szerintük a garanciális idő két 
évre történő meghosszabbítása óhatat

lanul meg fog mutatkozni az árakban. 

Ez ellen a fogyasztóvédelmi szervezetek 

élénken tiltakoznak. Az Európai Unió or

szágaiban a garanciálias idő fé l év és tíz 
év között változik.
«* RTL Hírek, 1999. máj. 9.

Az alum ínium ipar képes lenne az alu 

míniumgépkocsi gyártására, de kérdés, 

hogy akarja-e.

Számos tanulmányból ismert tény, 

hogy a gépjárművek alumíniumhányadá

nak növekedése csökkenti a jármű töme

gét, ezzel az üzemanyag-fogyasztást, kö

vetkezésképpen a káros gázok kibocsátá
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sát is. Az alumíniumgépkocsi könnyen 

recitá lható.

Ezek a műszaki és környezeti előnyök. 

A gond az árral van. Igaz, az alumínium 
ára az 1988 évi 2500 USD/t -ról 1999-re 

1300 USD/t ra esett vissza, a gépkocsik

ba beépített különleges acél tonnája 

mindösze 500 USD-ba kerül. Ha figyelem

be vesszük, hogy egy-egy járműhöz fel

használt alumíniumalkatrészek tömege 

közel fele az ugyanezen acélalkatrészek 

tömegének, az árkülönbség már nem is 

olyan rettenetes. Közben olcsóbbak let

tek a gépkocsigyártáshoz felhasználható 

alumíniumötvözetek is. Gazdasági szak

értők szerint az alum ínium tól való ódzko

dás fő  oka az alumínium áringadozása. 

Ennek kockázatát a feldolgozóipar nem 

szándékozik magára válalln i.

Az Alcan és a General Motors többm il 

liárdos szerződést kö tö tt, amiben az alu 

míniumkonszern tíz  év időtartamra állan 

dó árat ígért a gépkocsigyárnak. A szer

ződő felek nem hozták nyivánosságra, 

hogyan egyenlítik ki az esetleges fémár- 

ingodozásokat, de ez a megoldás kikü 

szöböli a tőzsdei áringadozáok álta l oko

zo tt bizonytalanságot.

A GM évi 7%-kal kívánja növelni alu

míniumfelhasználását. A GM versenytár

sai közül korábban a Ford működött 

együtt az Alcannal, ők is rövidesen ki

hozzák az alumíniumautót. A Volkswagen 

társválallata, az Audi az Alcoával együtt 

hozza ki az Audi alumíniumból gyárto tt 

luxusautóját, az A-8-at. A cég további 

alumínium-gépkocsitípusok bevezetését 

is kilátásba helyezte. Az alumíniumiparág 

azonban nem ülhet nyugodtan babérjain. 

Az acélgyártók is fejlesztenek (a Porsche 

beje lentette az ultrakönnyű acélkarosszé

ria kidolgozását -  a nagy versenytársak 

azonban a műanyagok és a magnézium, 

car A The Economist 1998. nov. 14-i szá

mának híre alapján

Napirenden a Paksi Atomerőmű szabályozórendszerének 
korszerűsítése -  megoldás előtt az atomtemető

Leváltották a Paksi Atomerőmű teljes ve

zetőségét -  jelentette 1998. december i 

én az elektronikus és az íro tt sajtó. A le

váltás oka, hogy a régi vezetőség több 

energiát fordított a termelés növelésére 
mint a biztonságra.

Csak remélni lehet, hogy a hír vagy an

nak kommentálása tévedésen alapszik. 

Furcsa érzést keltenek egy eddig, a média 

szerint kifogástalanul vezetett nukleáris 

létesítmény biztonságáról közölt hírek, 

ha egyik napról a másikra kiderül, hogy 

nem a biztonság kérdése á ll az első he

lyen.

December 9-én már megszólalt az el

lenvéleményt képviselő Gadó János 

(Atomenergiakutató Intézet igazgatója) 

és közölte, hogy a leváltásnak nem lehet

tek műszaki okai. Különben is az új igaz

gató volt eddig felelős a minőségbiztosí

tásért. Paks a Nemzetközi Atomenergia

ügynökségtől eddig mindig jó  bizonyít

ványt kapott. Az 1997-es kisebb üzemza
var nem befolyásolta Paks megítélését.

A Nemzetközi Atomenergiaügynökség 

nyilatkozata közvetve cáfolta azt a hí

resztelést, hogy az EU-hoz való csatlako

zásunk fe lté te le  atomerőművünk nyugat

európai szintre történő emelése. Az ügy

nökség ugyanis nem készít értékelést az 

erőművek technikai szintjéről.

December 22-én nyilatkozott az új ve

zérigazgató, Nagy Sándor is, aki elmond

ta, hogy az Európai Unió energiahelyze
tünkkel foglalkozó bizottsága a biztonsá

gi beruházások befejezése után meg

nyugtatónak ítélte Paks biztonsági álla

potát. A megteendő intézkedések között 

van a földrengésállóság növelése (ezt 

több évvel korábbi nyilatkozatában az i l 
letékes minisztérium kielégítőnek jelölte 

meg) és a reaktorvédelem cseréje analóg 

rendszerről digitálisra.

Paks ettő l függetlenül indult a 620- 

200 MW kapacitású beruházásra kiírt ten 
deren. Két reaktorral pályáztak: egy ka

nadai gyártmányú ú.n. nehézvizes reak

torral és egy, a Westinghouse cég által ki

fejlesztett AT600-as egységgel, ami -  bár 

rendelkezik USA nukleáris hatóságának 

1998. szeptember 7-én kiadott típusen

gedélyével -  még nem üzemel sehol sem.

Közben folyik Paks újraműszerezése. A 

Siemens cég korszerű szabályozórendsze

rével cserélik fel a paksi nukleáris beren

dezések Szovjetunióból származó műsze

reit -  nyilatkozta Kovács Balázs, az atom
erőmű tájékoztatási igazgatója. Ezzel 

Paks ismét felzárkózik a legbiztonságo

sabb egységekhez. Az átállás a rádió hír

adása szerint három évig tart.

Ismeretes, hogy Paks majdani (esetle

ges) bővítéséhez országgyűlési határozat 
szükséges. Ennek végeredménye nehezen 

jósolható meg. Németország új kormánya 

nemrég döntött az országban működő 

több mint 20 nukleáris erőmű fokozatos 

(20 évig tartó és már folyamatban lévő) 

leállításáról. Ennek eredményeként a 
franciáktól vesznek majd az ottani nukle

áris erőművekben termelt energiát. (A 

francia nukleáris berendezéseket Teller 

Ede professzor ismételten ajánlotta a ma

gyaroknak).

Hazai nukleáris energiaellátásunk fő 

gondja a sugárzó hulladék tárolása, ami 

most végre megoldódni látszik. A geoló

gusok a Bátaapáti alatt lévő gránittömb 

alkalmassága mellett tették le voksukat. 

I t t  1996 óta végeznek próbafúrásokat 

(300-400 m mélységig) és hidrogeológi

ai, kőzetmechanikai stb. vizsgálatokat. 

Becslés szerint a 150 m mélyen létesíten

dő tárolóból a sugárzó hulladékból eset

leg kimosott, kioldott, kezdetben még 

sugárzó részecskék csak 600 év múlva ke

rülhetnek a felszínre, addig azonban el

vesztik sugárzóképességüket. Most már 

csupán a vizsgálatok harmadik fázisa van 

hátra, ami már a tároló létesítéséhez 

szolgáltat alapadatokat. Január 20-án a 

geológusok újból visszatáncoltak és beje

lentették, hogy kisebb földrengések mi

a tt mégis lehetnek aggályok.

Az erősen sugárzó anyag végleges tá 

rolásának megoldásáig használt jelenlegi, 

átmeneti tároló egyelőre 50 évre elég. 

Magyarország a mélységi tárolást válasz
totta. Vannak országok, ahol felszíni tá 

rolókat létesítettek (Finnország, Svédor

szág, Hamburg)

ra5- Kossuth Rádió, Krónika, 1998. dec. 5.,

9., 21., 99. jan. 4., 6., 21., Hírek 1999. 

jan. 3., Magyar Hírlap. 1998. dec. 14., TV1 
1999. jan. 5.
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BESE ERZSÉBET

Hulladékfeldolgozás és -hasznosítás a jövő 

évezred környezetvédelmi előírásainak tükrében

Áttekintés a hazai lag alkalmazandó hulladékgazdálkodás és -feldolgozás 

szükségességéről, a fogyasztási modellek megváltoztatásáról. Bemutatja a 

legfontosabb ösztönzési lehetőségeket, az üzleti élet és az ipar szerepének 

erősítését a hulladékgazdálkodásban. Ismerteti a hazailag megoldandó 

problémákat.

A fenntartható ipari fejlődés 

elősegítése

Az ipar a javak előállításának és a szol

gáltatásoknak lényeges eleme, a foglal

koztatás és a személyi jövedelmek fő for

rása, a gazdasági növekedés fontos té 

nyezője. Egyidejűleg az ipar a legfőbb 

erőforrás és anyagfelhasználó, ezért ezek 

a tevékenységek okozzák a környezet

Bese Erzsébet 1971-ben a Nehézipari Mű

szaki Egyetemen szerzett kohómérnöki 

diplomát metallurgus szakon. Dolgozott a 
Metallochemiában és a Csepeli Fémműben. 

1982-ben környezetvédelmi szakmérnöki 

oklevelet szerzett, ugyancsak Miskolcon. 

1979-től foglalkozik környezetvédelem

mel, először a Környezetvédelmi Intézet
ben, majd 1989-től a Környezetvédelmi 
Minisztériumban. Speciális szakterülete a 

hulladékgazdálkodás, ezen belül a veszé

lyes hulladékokkal kapcsolatos jogalkotás, 

az informatikai adatbázis-kezelés. Jelen

leg a települési hulladékokkal kapcsolatos 

országos stratégia kialakítása és a vonat

kozó törvény előkészítése a feladata.

egészébe kerülő szennyezőanyagok je 

lentős mértékű kibocsátását is.

A föld véges erőforrás, míg a termé

szeti források a kezelési és használati kö

rülményektől függően időben változhat

nak. A növekvő emberi igények és gazda

sági tevékenységek a földi erőforrások 

állandóan növekvő igénybevételét jelen 

tik , ily  módon versenyhelyzetet és érdek- 

ütközéseket teremtve.

Ha a jövőben az emberi igényeket 
fenntartható módon kell kielégítenünk, 

már most lényeges lépéseket kell tenni 

ezen érdekütközések feloldására, az erő

források jelenleginél sokkal hatásosabb 

és hatékonyabb felhasználási módjára.

Nemzeti po litika  és stratégia 

a tovább már el nem fogadható 

fogyasztási modellek 
megváltoztatásának ösztönzésére

A környezetminőség és a fenntartható 

fejlődés céljainak elérése a termelés ha

tékonyságát és a fogyasztási minták 

megváltoztatását igényli, hogy ily  mó

don optimálissá váljon az erőforrások 

felhasználása, és a lehető legkevesebb

legyen az emisszió (a környezetet károsí

tó kibocsátás), ezen belül a hulladékok 

mennyisége is. Ilyen értelemben a hulla

dékgazdálkodás nem választható szét és 

művelhető a környezetvédelem többi te 

rületétől, amit jó l tükröz az Európai Unió 

általános és minden országra érvényes 

környezetpolitikai irányelve, amelyet a 
kibocsátások megelőzése („küzdelem a 

szennyezés ellen már a szennyezőforrá

soknál"), valamint a károk előidézésével 

kapcsolatos teljes felelősség radikálisabb 

érvényesítése („a szennyező fizet") el

vekben fogalmaztak meg.

A törvényekben és előírásokban ezek 

az alapelvek oly módon is megjelennek, 

hogy míg a korábbi törvények inkább 

csak egy-egy környezeti elemre vagy 
részterületre szorítkoztak, az újabb jog 
szabályalkotás átfogó, az ökológiai ösz- 
szefüggéseket és a megelőzési irányelve

ket is jobban hangsúlyozó szempontokat 

alkalmaz és igyekszik érvényesíteni. Ezek 

az intézkedések különböző módon meg

fogalmazott célokat követnek, de úgy, 

hogy az előírások minden eleme -  elő

írás, tiltás, korlátozás, ösztönzés, díjkö

telezés, szankcionálás stb. -  az integrált 

környezetvédelem érvényesülése irányá

ban hasson.
A környezetvédelmi előírásokban a 

hulladékgazdálkodás átfogó szabályozá

sának jelentősége az elkövetkező évek

ben Európában is egyre növekszik, mert 

a termelés és a szolgáltatás bővülésével, 

valamint a fogyasztói felhasználás növe

kedésével a hulladékok mennyisége nő,
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és mennyiségileg is újabb, esetenként is 

meretlen környezeti és ökológiai hatású 

hulladékfajták jelennek meg.

Mindeme tényezőkből következik, 

hogy a hulladékgazdálkodás és jogalko 

tás nem szorítkozhat csupán a hulladé

kokat termelőkre, annak ki kell terjednie 

a hulladékokat kezelőkre, birtoklókra, a 

hulladékképződéssel járó bármely tevé

kenység gyakorlójára, vagyis az élet min

den területére.

Az integrált környezetvédelem szelle

mében a hulladékfeldolgozás és -haszno

sítás terén is az alapvető feladatok és 

szempontok az alábbiakban körvonalaz

hatók:

A javak és szolgáltatások egységeire 

ju tó  felhasznált energia- és anyag- 

mennyiség csökkentése hozzájárulhat a 

környezet terhelésének enyhítéséhez, a 

jobb gazdasági és ipari termelékenység

hez és a versenyképességhez.

A kormánynak -  az iparral együttmű

ködve -  fokozott erőfeszítéseket kell 

tennie annak érdekében, hogy az energi

át és az erőforrásokat gazdaságilag haté

konyan és környezetkímélő módon hasz

nálják úgy, hogy az

• ösztönözze a meglévő környezetkímé

lő technikák elterjesztését;

• segítse elő a környezetkímélő techno

lógiák kutatását és fejlesztését;

•  támogassa az új és megújuló termé

szeti erő- és energiaforrások környe

zetkímélő és fenntartható felhasználá

sát.

A hulladékkeletkezés minimalizálása 

érdekében ösztönözni kell az újrahaszno

sítást mind az ipari folyamatokban, mind 

a fogyasztás során, csökkenteni kell a 

termékek pazarló csomagolását, ösztö

nözni kell a környezetkímélő áruk beve

zetését.

A gazdasági eszközök, 

a piac és egyéb ösztönzők 

hatékony alkalmazása

Az elmúlt néhány évben egyre gyakrab

ban esik szó a gazdasági megközelítés

ről, a piacorientált módszerek alkalmazá

sáról, például a „szennyező fizet" elv, va

lamint újabban a „fizessen a természeti 
erőforrások felhasználója" koncepcióról.

Ahhoz, hogy ezek az elvek a gyakor

latban érvényre jussanak, átfogó jogi és 

műszaki szabályozásra van szükség,

olyan társadalmi, gazdasági körülmé

nyekre, ahol valamennyi szereplő ismeri 

jogait, tudja kötelezettségeit, tisztában 

van te tte i következményeivel.

A hulladékgazdálkodás jogi feltétel- 

rendszerének átfogó szabályozása évek 

óta húzódik. A közelgő Európai Uniós 

csatlakozás jogharmonizációs feladataira 

is tekintettel, most lehetőség nyílik arra, 

hogy a hulladékgazdálkodásról szóló tö r 

vény és végrehajtási rendeletéi egysége-

sák azt a tendenciát, amely a környe

zetet „ingyenes árucikknek" tekinti, és 

költségeit a társadalom más részeire, 

más országokra vagy az eljövendő 

nemzedékekre hárítja át;

• h a  -  ahol az lehetséges -  alkalmazzák 

a piaci elveket a gazdasági eszközök és 

a gazdaságpolitika kialakítása során, a 

fenntartható fejlődés érdekében. 

Fontos szempont már ma is és a jövő 

ben is, a nem fenntartható fogyasztás

sen, teljes harmóniában készüljenek el 

és lépjenek hatályba, előnyt kovácsolva 

ezáltal az eddigi lemaradásból.

A jogi előírások megfogalmazásán 

tú l azonban szükség van a költséghaté

kony megoldások bevezetésére, integrált 

szennyezés-megelőzési szabályozásra, a 

technológiai újítások elősegítésére, a 

környezettel szembeni magatartás álta 

lános befolyásolására, valamint a fenn

tartható fejlődéshez szükséges finanszí

rozási források biztosítására.

Csak mindezekkel együtt lehet elérni a 

környezetvédelem és fejlődés kérdései

nek megoldását. Kérdés, vajon megszü

letnek-e ezek a gazdasági ösztönző fe lté 

telek is.

Az elkövetkező években szükséges je 

lentős haladást két alapvető célkitűzés 

teljesülése esetén lehet várni:

• ha az árak tükrözik a környezet igény- 

bevételét, a társadalmi és környezeti 

költségeket, az erőforrások teljes érté

két és viszonylagos hiányát, és hozzá
járulnak a környezetromlás megelőzé

séhez, így ösztönözve a termelők és 

fogyasztók döntéseit, hogy megfordít

okán kialakult természeti erőforrások 

iránti kereslet, ezen erőforrások haté

kony használata, a kimerülés minimálása 

és a környezetszennyezés csökkentése. A 

fogyasztás mértéke a világ egyes részein 

nagyon magas, a tú lzott igények és a 

gazdag rétegek nem fenntartható élet

módja óriási terhet ró a környezetre. 

Ugyanekkor a szegényebb rétegek nem 

tudják kielégíteni élelmiszer-, egészség- 

ügyi, lakás- és tanulási igényeiket. A fo 

gyasztás m int probléma fontosságának 

egyre határozottabb felismerését még 

nem követte a következmények belátása.

Meg kell fontolnunk, hogyan tud a 

gazdaság egyszerre növekedni, sikereket 

elérni, ám ugyanakkor csökkenteni az 

energia- és anyagfelhasználást és a káros 

anyagok termelését. Vizsgálni kell annak 

a folyamatnak a hatását, amely során a 

modern ipari gazdaságok szerkezete fo 

lyamatosan eltávolodik az anyagigényes 

gazdasági növekedéstől.
Az európai piac hatására, az o tt sike

resen értékesítő magyar vállalkozások 

már ma is sok szempontból megfelelnek 

a magasabb követelményeknek.
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Hulladékok környezetkímélő kezelése

Az integrált teljes életciklust figyelembe 

vevő hulladékgazdálkodás keretén belül 

az átfogó cél: a lehető legnagyobb mér

tékben megakadályozni és minimálisra 

csökkenteni a hulladékok keletkezését, 

illetve oly módon kezelni ezeket a hulla 

dékokat, hogy azok ne veszélyeztessék 

az emberi egészséget és a környezetet.

Ez a megoldás részét képezi egy tá- 

gabb szemléletnek, az ipari folyamatok 

és a fogyasztói szokások megváltoztatá

sának a szennyezés-megelőzés és a tisz 

tább termelési stratégiák révén.

A környezetkímélő hulladékkezelésnek 

tú l kell lépnie a keletkezett hulladékok 

csupán biztonságos ártalmatlanításán 

vagy visszanyerésén. Meg kell keresnie a 

probléma okát, megkísérelve a termelés 

és a fogyasztás tovább már el nem fo 

gadható szokásainak megváltoztatását. 

Ez magában foglalja az integrált életcik 
lus gazdálkodási elv alkalmazását, de se

gíthet abban is, hogy a megosztott fele 

lősség elvén gyártó és fogyasztó egya

ránt befolyásolja a piaci folyamatokat.- 

Ennek megfelelően a szükséges tenni
valókat a célok hierarchiájára kell ala
pozni, és a következő fő programterüle

tekre kell összpontosítani:

• a hulladékok mennyiségének minimá

lisra csökkentése;

• a környezetkímélő felhasználás és 
hasznosítás maximális szintre emelé

se;

• a környezetkímélő hulladéktárolás elő

mozdítása;

• a hulladékkezelő szolgáltatások kibő
vítése.
A felhasználási és regenerálási progra

mok kidolgozásában fontos, hogy a 

visszanyert anyagokból készült termé

keknek piaca legyen.

Az emberi egészséget és a környezet 

minőségét állandóan károsítják az egyre 
nagyobb mennyiségben keletkező hulla

dékok. A társadalomra és az állampolgá

rokra egyre nagyobb terhet rónak a hul

ladékok keletkezésének, kezelésének és 

ártalmatlanításának közvetett és közvet
len költségei.

A stratégia egyik legfontosabb ténye

zője a hulladékok gyűjtése, szelektálása 

és hasznos anyagokká történő alakítása. 

A hulladékok minimálásának központi 

kérdése jelenleg tehát az új, hulladék- 
szegény technológiák kifejlesztése és al

kalmazása, a régebbi technológiák mó

dosítása.

A hulladékgazdálkodás területén rövi

desen megszülető új törvény keretében 

kell megoldani azt a nem könnyű felada

to t, hogy a jelenleg hiányos magyar hul

ladékgazdálkodási előírások teljes körűek 

legyenek, és egyben elérjék az Európai 

Unió színvonalát is. Az új jogszabályi ke

retek megfogalmazása és hatálybalépése 

csak a fontos szakmai szabályokat fogja 

rögzíteni, a gyakorlat számára kevesebb 

megoldást fog kínálni. Ehhez még szá

mos más intézkedés szükséges, amelyet 

meghozni részben ugyancsak az állam 

feladata (pl. iparstratégia), részben pia

ci befolyásoló tényezők függvénye, ille t 

ve vállalati stratégia kérdése.

• Szabványokat vagy vásárlási specifiká

ciókat kell kialakítani, illetve módosí

tani annak érdekében, hogy a haszno

síto tt anyagok ne essenek hátrányos 

megkülönböztetés alá, ha egyébként 
ezek az anyagok nem károsítják a kör

nyezetet.

•  Gazdasági vagy jogszabályi ösztönző

ket kell alkalmazni, hogy elősegítsék a 

tisztább termelési technológiákat 
eredményező ipari újításokat, hogy 
ösztönözzék a megelőző és/vagy hasz

nosító technológiai beruházásokat az 

iparban annak érdekében, hogy az 

összes hulladék, a hasznosítható hul

ladékok is, környezetkímélő módon le
gyenek kezelve, valamint hogy báto

rítsák a hulladékcsökkentő beruházá

sokat. Ennek egyik megvalósítási for 

mája már ma is működik, termékdíj 

néven. Lényege, hogy a környezetet 
jelentősen igénybevevő termékek cso
portjára kivetett termékdíjat az adott 

terület stratégiai fejlesztésére fordít

ják. A termékdíj rendszer működésé

nek eddigi zavarai és a jogharmonizá

ciós feladatok a jelenlegi szabályok 

átalakítását követelik meg.

• Ösztönözni kell az ipart arra, hogy a 

hulladékokat a keletkezés helyén vagy 

ahhoz a lehető legközelebb kezelje, 

vezesse vissza a termelésbe, haszno

sítsa újra és ártalmatlanítsa, ha a hul
ladékok keletkezése elkerülhetetlen, 
és ha ezek a tevékenységek gazdasá

gilag és környezetvédelmi szempont

ból egyaránt hatékonyak az ipar szá

mára.

•  Meg kell oldani a környezeti hatásta
nulmányok készítésének nemzeti szin

tű  eljárásai bevezetését, figyelembe 

véve a hulladékkezelés „bölcsőtől a sí

rig" elvét, annak megállapítására, mi

lyen módon lehetne a minimálisra 

csökkenteni a hulladékok termelődé

sét a biztonságosabb kezeléssel, táro 

lással és ártalmatlanítással.

Eddig az országban még nem épült ki 

a hulladékkezelés és -gazdálkodás min

den szempontból megfelelő háttere. Ez 

elsősorban a nem megfelelő infrastruktú 

rának, a szabályozási keretek hiányossá

gainak, az elégtelen oktatási és tovább

képzési programoknak, valamint a hulla

dékgazdálkodás különféle vonatkozásai

ban érintett minisztériumok és intézmé

nyek közötti koordinációs nehézségek

nek tulajdonítható. Ezen kívül hiányzik a 

környezetszennyezés - és a vele járó 

egészségi kockázat ismerete, pontosab

ban a hulladékok hatása a népességre, 

különösen a nőkre és a gyermekekre, va

lamint az ökológiai rendszerekre. Hiány
zik a kockázatbecslés és a hulladékjel

lemzők ismerete.

A hiányzó ismeretek pótlása és a vál

toztatást előmozdító feltételrendszer biz

tosítása hosszú időszakot fog igényelni.

Az üzleti é let és az ipar szerepének 

erősítése

Szükséges, hogy az ipar és az üzleti élet 
vezetői ismerjék fel, hogy a környezet- 
gazdálkodás elsődleges fontosságú a 

szervezeti kérdések között, és a fenntart

ható fejlődés kulcsfontosságú, döntő té 

nyezője.
Néhány felvilágosult vállalati vezető 

már alkalmazza a „felelős gondolkodás" 

és a termékfelügyelet szempontjait és 

programjait, előmozdítva az alkalmazot

tak és a nyilvánosság számára a párbe

szédet, továbbá megvalósítva a környe

zeti auditálást és a teljesítményértéke
lést.

A termelési rendszerek javítása olyan 

technológiák és folyamatok bevezetésé

vel valósítható meg, amelyek hatéko

nyabban hasznosítják az erőforrásokat, 
ugyanakkor kevesebb hulladékot eredmé
nyeznek. Az „elérni többet kevesebbel" 

az üzleti élet és az ipar fenntarthatósá

gának fontos útja.

Két program javasolt az üzleti élet és 

az ipar fő követelményeinek teljesítésére 
és további szerepének fokozására:
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A tisztább termelés elősegítése

Egyre világosabb, hogy az a termelés, 

technológia és menedzsertevékenység, 

amely nem kielégítően használja fe l az 

erőforrásokat (újra fel nem használható 

maradványanyagokat és hulladékkibo

csátást eredményezve), károsan befolyá

solja az emberek egészségét és a környe

zetet. Az ilyen módon gyártott termékek 

használatuk során további hatást fe jte 

nek ki, és igen nehéz a hasznosításuk, 

ezért szükséges a gyártási technológia 

átalakítása jobb technika, irányítási gya

korlat és know-how alkalmazásával, ame

lyek minimálisra csökkentik a hulladék- 

mennyiséget a termék egész életciklusa 

alatt. A tisztább termelés fogalma tartal

mazza ma az optimális hatékonyság el

érésének igényét a termék életciklusának 

valamennyi szakaszában. Megvalósításá

ban a vállalkozások általános versenyké

pességének fokozása egyfajta eredményt 

jelentene.

A felelős vállalkozások támogatása

A vállalkozás az egyik legfontosabb elő

revivő erő az újításokban, a piaci haté

konyság fokozásában, a kihívások meg

válaszolásában és a lehetőségek megva
lósításában.

Erősíteni kell a „jó  gazda" elvét a vál

lalkozók természeti erőforrás-gazdálkodá

sában és felhasználásában, növelni kell 

azon vállalkozók számát, akik elfogadják 

a környezetkímélő technológiák szüksé
gességét. Ezek a technológiák kevésbé 

szennyezőek, az összes erőforrást sokkal 

hatékonyabban használják fel, hulladé

kaik és termékeik nagyobb hányadát 

használják újra, és a visszamaradó hulla

dékot elfogadhatóbban kezelik, mint az 
általuk helyettesített technológiák.

A hulladékgazdálkodási törvény és 

a feladatok végrehajtása

A környezetvédelmi nemzetközi stratégia 

célkitűzéseiben a föld országainak kor

mányai általában egyetértenek. A Római 

Klub 1972-ben közreadott jelentése (a 

növekedés határai) óta, amikor első íz
ben fogalmazta meg a földünket fenye

gető „civilizációs" problémákat, sajnos 

nem következett be olyan mértékű pozi

tív  változás, melynek megvalósítására a 
technika mai állása m ellett a társadal
maknak lehetősége lenne. Azóta szüle
te t t  még néhány hasonló kiáltvány, de 
áttörést ezek sem hoztak.

Ennek a halogató magatartásnak a kö
vetkezménye az, hogy az új évezred kü
szöbén még mindig azokkal az évtizedek 
óta ismert kihívásokkal kell szembenéz
nünk, amelyeket már jóval korábban fe l 
ismertünk. A megoldási módokra (á lta lá 
ban) több utat is ismerünk, számtalan 
technológiával rendelkezünk, csak végre 
el kellene szánnunk magunkat a megva
lósításra.

A Nemzeti Környezetvédelmi Program 
megfogalmazza a hazai hulladékgazdál
kodás legfőbb problémáit, meghatározza 
a megoldáshoz szükséges célokat, cselek
vési irányokat, beavatkozásokat, amely
ből az ipari területre vonatkozó legfonto 
sabb megállapítások a következők:

Megoldandó problémák

• nincs átfogó, valamennyi hulladékfaj
tára kiterjedő hulladékgazdálkodási 
törvény,

•  nincs a különböző hulladékokra vonat
kozó, megbízhatóan működő inform á 
ciós rendszer,

•  az építési-bontási hulladékok haszno
sítása másodnyersanyagként nem meg
felelő,

•  jelenleg indokolatlanul nagy az ipari 
hulladékok mennyisége, továbbá nem 
megfelelő ezen hulladékok felmérése,

•  a hulladékminimalizálás és -hasznosí
tás mértéke nem megfelelő, lassú a 
hulladékszegény technológiák és te r 
melési rendszerek bevezetése,

•  nem készült el az ipari létesítmények, 
valam int a termelési hulladékok által 
okozott ta la j- és talajvízszennyezések 
felmérése,

•  a termékek teljes élettartamára vonat
kozóan a termelői és a forgalmazói fe 
lelősség korlátozott, ille tve nem meg
felelő a fogyasztók tájékoztatása,

•  kevés a veszélyeshulladék-ártalmatla- 
nító kapacitás,

•  nem megoldott a nehézfémekkel és / 
vagy szénhidrogénekkel szennyezett 
ismeretlen mennyiségű talaj helyben 
történő ártalm atlanítása.

Célok, cselekvési irányok

•  A termelési nem veszélyes hulladékok 
mennyiségét teljes körűen fel kelt

210 Jövőnk anyagai, technológiái

mérni, és csökkenteni kell -  megfelelő 

szabályozással, illetve gazdasági ösz

tönzőkkel -  a hulladékszegény és faj

lagosan kevesebb alapanyagot fel

használó technológiák bevezetésével, 

az újrafelhasználás és újrahasznosítás 

arányának növelésével.

•  A nemzetközi egyezményekből és 

programokból adódó feladatok végre

hajtása, különös tekintette l a Bázeli 

Egyezményre (beleértve a hulladékok 

felmérését az egyezmény kihirdetése 

után egyeztetett listák alapján).

•  Programot kell kidolgozni a veszélyez

tető források, komponensek felmé

résére, helyettesítésére és csökkenté

sére.

• Növelni kell a hulladékhasznosítás 

arányát. A hasznosíthatatlannak mi

nősülő veszélyes hulladékok esetében 

a hulladékgyűjtés rendszerének az 

ellenőrizhető ártalmatlanítást (égetés, 

lerakás) kell elősegítenie.

•  Az átmeneti tárolást fokozatosan meg 

kell szüntetni.

•  Növelni kell a termikusán ártalmatla

n íto tt hulladékmennyiség arányát.

•  Technológia- és termékváltás szüksé

ges a hulladékmennyiség csökkentésé

hez, ennek érdekében a gazdasági sza

bályozásba ösztönzőrendszert kell be

építeni.
• A vörösiszap-tárolók, érces meddőhá

nyók problémáját hosszú távú projek

tekkel meg kell oldani, felmérve az eh

hez szükséges pénzügyi források mér

tékét és biztosításának lehetőségeit. 

Szinte már elcsépelt közhely, hogy az

Európai Uniós csatlakozás következtében 
milyen alapvető változások várnak ránk. 

Valóban be kell vezetnünk minden jog 

szabályt, végre kell hajtanunk minden 

olyan lépést, amit a többi tagországtól is 
megkövetelnek.

Ezek között azonban egy sincs olyan, 

amelyet józan eszünkre hallgatva ma

gunk is ne látnánk reálisnak, hiszen a 

környezetvédelmi követelmények és a jó 

zan anyagi megfontolások a termelés so
rán a hulladékgazdálkodásnak két oldalát 

je lentik ugyan, de ezek nem ellentétes 

irányúak.

Az új évezred nem hoz új eszméket, 

„csak" a már ismertek gyakorlati beveze

tését kell megoldanunk, ami szintén nem 
kis feladat. Az újdonság abban lesz, hogy 

nincs több haladék, azonnal cselekedni 

kell.



M U S Z A K I - G A Z D A S A G I  HÍ REK

Új szimmetrikus kompozit fr ik r ió s  

rendszerek számára. Olyan új kompozi- 

to t fejlesztettek ki, amely nagy és ál

landó frikdós együtthatójú, és jó  elle

nállást mutat. Ez fém- és acélporból és - 

szálakból áll össze. Az új anyag mű

anyagalapú -  ez a kötőanyag - ,  amely

6-20%-ot tesz ki, és ebbe finoman el

osztva 25-50% visszanyert acélszál erő

sítőanyag, 13- 25% visszanyert koptató

fémpor frikciós anyag kerül, valamint 

12-19% C és MoS2 (ezek antifrikciós 

anyagok) és 3-25% Al203, BaS04, mullit, 

kaolin töltőanyag van.

Az anyagokat kétkónuszú keverőben 

elegyítik és hidegen sajtolják, majd 

150-230 °C-ra, nyomás a latt hevítve 

alakítják. -ok-

w  Metallurgy, New Mater. Researches 6. 

No.3. 75/1998.

Porkohászatilag e lő á llíto tt szénszál- 

erősítésű kom pozitokról közölnek ada

tokat az S.C.METAV S.A. román cég kuta

tó i. A fémkerámiái kompozitot rövid 

szénszálakkal erősítették. A mátrixanyag 

színesfém volt. A kialakított anyag fiz i- 

ko-mechanikai és tribológiai tulajdonsá

gait vizsgálták. Az alumíniumbázisú fém

kerámiái, szénszál-erősítésű kompozit 

sűrűsége 2,45-2,50 g/cm3, keménysége 

pedig 30-34 HB volt. Megállapították, 

ha az erősítő szénszálakat rézzel bevon

ják, akkor nagyobb a kötődési erő a mát

rix és az erősítőszál között. -ok-

**■ Metallurgy, New Mater. Researches 6. 

No. 4. 53- 56. (1998).

Hőlökésálló cirkon-oxidos kerámiáról

adnak hírt a Bukaresti Műszaki Egyetem 

(Politehnica) kutatói. Vizsgálták az 

Al203 beépülését 5-20 tömeg%-ban ada

golva a Ce02-PSZ mátrixba, amelyet a 

szokványos módszerrel állítottak elő. 

Vizsgálták a mechanikai és a mikroszer- 

kezeti tulajdonságokat, összehasonlítot

ták a Ce02, Nd203 és Y203 adalékok hatá

sát a 85Al203-15Zr02 összetételű kompo- 

zitanyagokkal. A cirkon-oxid szemcsenö

vekedését az Al203 gátolta, megváltoz

tatta a mechanikai szilárdságot és a hő- 

lökésállóságot a végterméknél.

A vizsgálati mintákat szárítás után a 

„dopoló" anyaggal Ce02, Y203 vagy 

Nd203-mal elegyítve és szitálva, 10 MPa

nyomással sajtolták 19 mm átmérőjű és 

ugyanilyen magasságú hengerekké, 1750 

°C-on izzították 8 órán át, majd lassan 

hűtötték 72 órás program szerint. Meg

állapították, hogy az Al203-tartalom nö

velése a buboréksűrűséget csökkenti, a 

ny ito tt pórusok számát csak 5-10% 

A l203 között növeli kismértékben, ugya

nezen tartományban a kompressziós elle

nállást pedig jelentősen csökkenti, -ok-

Metallurgy, New Mater. Researches 6. 
No.4. 43- 52. (1998).

Szilánkmentes üvegvágás lézerrel. Sík

és hengeres üvegek vágásához leggyak

rabban alkalmazott hagyományos eljárás 

a felület mechanikus karcolásából és az 

azt követő törésből áll. A karcolás követ

keztében az üveg felületén mutatkozó 

mikrorepedések és kipattogzások a szer

kezeti elem szilárdságának csökkenésé

hez és az üvegfelület üvegszemcsékkel 

való, nemkívánatos mértékben történő 

szennyeződéséhez vezet.

A hannoveri lézerközpontban (LZH: 

Laser Zentrum Hannover e. V.) egy kuta

tási projekt keretén belül különböző 

üveganyagok lézersugárral történő vágá

sával foglalkoznak. A lézertechnológia 

alkalmazásával ugyanis lehetővé válik 

tökéletesen ép és éles, mikrorepedések- 

tő l mentes üvegszél kialakítása az üveg

felület sérülése nélkül. Az ebből adódó 

előnyöket tekintve a szilárdságnöveke

dés és az eljárás tisztasága sok esetben a 

szerkezeti elem minőségének javulásá

hoz, a vágást követő munkafolyamat re

dukálásához és optimálásához vezet.

A lézercentrumban fo ly ta to tt kutatá

sok tapasztalatait és a kapott eredmé

nyeket a gyakorlatnak megfelelő munka-

körülmények között ellenőrzik és értéke

lik. Az i t t  szerzett ismereteket egy 

együttműködés keretén belül (németor

szági, holland és olasz partnerek) terve

zett újszerű lézeres üvegmegmunkátó be

rendezések felépítésénél hasznosítják. 

Az LZH a lézertechnológia területén Eu

rópa vezető kutató és fejlesztő központ

ja, amely a teljes eljárásfejlesztésért és 

rendszerintegrálásért felelős a nagy te l 

jesítményű lézerektől a különböző meg
munkáló berendezésekig. -dm-

w  www.bmbf.de

Alakítás lézerrel. A lézersugarat már 

több éve sikeresen alkalmazzák ipari kö

rülmények között vágásra, hegesztésre 

és gravírozásra, de a lemezek lézeres haj- 

lításának potenciális lehetősége még 

kevésbé ismert. E szerint az alkatrészt lé

zersugárral célzottan termikusán alakít

ják, és nagy pontosságú végleges alak- 

változás eredményezhető. Az eljárás na

gyon jó l automatizálható, s főleg az al

katrészek összeszerelésénél lehet sikere

sen alkalmazni, ahol nagy gyártási pon

tosság biztosítható.

A mikrobeállítás alapelve az anyag fe 

lületére ju tó  lézersugár termikus hatásán 

alapszik. A kontrollált hevítés és az azt 

követő hűlés következtében feszültség 

keletkezik, amely az alkatrész meghajlá

sához vezet.

A lézersugaras hajlítás alkalmazásának 

a lehetőségét az iparban eddig főleg 

nagyon vékony fóliák, illetve lemezek 

makrohajlítása területén vizsgálták. A 

hannoveri lézerközpontban egy ipari 

megbízás keretében vizsgálatokat foly 

tattak lemezalkatrészek definiált mikro- 

beállítására. A feladat szerint 0,5-1 mm

* у
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Egy érdekes nemfémes, kristályos anyag: a hó

http://snowflakebentley.com

vastag Cr-Ni acélból készült érintkező aj

kakat a beépítés e lőtt egy lézersugaras 

berendezésben kezeltek, hajlítottak. A 

hajlítás pontossága: ±1 pm. A vizsgála

tok igazolták, hogy lemezalkatrészek lé

zeres hajításakor a legkisebb reprodu

kálható mikrohajlítási szög kisebb, mint 

0,1 mrad. E szerint az érintkező ajak po- 

zícionálási pontossága ±1 gm alá növel

hető. Az automatikus mérő és szabályo

zó rendszerrel kiegészített lézerberende

zés a precíziós alkatrészek mikrobeállítá- 
sa terén nagy jelentőségű. -dm-

>*• www.bmbf.de

A lézersugaras edzés eddig olyan eljá

rásként vo lt ismert, amellyel a szerszám

készítés, a járműgyártás, valamint a szál

lítástechnika egyes alkatrészeit a kopás 

elleni védelem céljából nemesítették. Az 

időbeli és a helyi pontos hőenergia-bevi

te l m iatt a lézeres megmunkálás különle

ges előnnyel bír a helyi edzésben. Más 

eljárásokkal összehasonlítva, alkalmazá

sakor a kezelt tárgy vetemedése, torzulá 

sa minimális. A hannoveri lézerközpont

ban (LZH) egy, a kutatók által kifejlesz

te tt rendszerrel olyan acélok lézersuga

ras edzését végezték, melyeket előzőleg 

CVD-eljárással (Chemical-Vapor-Deposi- 

tion) 6-10 gm vastag réteggel vontak 

be. A CVD-réteg alatti, lézersugárral ke

zelt területek keménysége: ~1000 HV. 

Mechanikai terhelésnél a CVD-rétegekkel 

(2000-3000 HV) ellentétben a lézersu

gárral kezelt felületek jó  támasztóhatást 
mutatnak.

CVD-rétegeket (titán-n itrid  vagy ti-  

tán-karbid) túlnyomórészt a szerszámké

szítés területén, például a vágószerszá

mok bevonására alkalmazzák kis súrlódá

si tényező, nagy keménység és jó  kémiai 

ellenálló képesség elérése céljából. Lé

zersugaras edzéssel a méretre gyártott 

vágószerszámok torzulás nélkül, reprodu

kálható edzési mélységgel nemesíthetők. 

A maximális keménység és a reprodukál

ható edzési mélység elérése szükségessé 

teszi az edzési folyamat vezérlését. Eh

hez a lézerközpontban (LZH) kifejlesztet

tek egy szoftveres rendszert, a „Tem- 

Com"-ot, amely biztosítja a stabil folya

matvezérlést. A felületi- és az anyag-in- 

homogenitások kiegyenlíthetők, és az 

egyéb hibák, m int például a megolvadás 

elkerülhetők.

A lézersugárral edzett, CVD-réteggel 
bevont alkatrészek alkalmazásának elő 

nye a termelékenységnövekedés és a fa j 

lagos anyagköltségek csökkenése, -dm- 

w  www.bmbf.de

A magnéziumgyártás fejlesztése Auszt

ráliában. Jelenleg is épül a világ egyik 
legnagyobb magnéziumgyártó üzeme 
Gladstone-ban, amelyhez jelentős meny- 
nyiségben használnak fe l korrózióálló 
acél szerkezeti anyagokat.

A mintegy 1,5 m illió USD értékben fe l

használt korrózióálló acélminőségek kö

zött a hagyományos ausztenites acélok 

(316L, 316H) mellett számos szerkezeti 

elem anyaga duplex (2205), szuperdup

lex (2507) és szuperausztenites 2RK65, 

904L) acél.

A kb. 800 millió USD költségű üzem 

teljes termelési kapacitása 1999 végére 

eléri a 90 ezer tonna/év értéket. A gyárt

mányokat az autóipar és a rakétagyártás 

alkalmazza mind szélesebb körben.

Lágy, hajlékony mini-fogó. Egyeseknek 

egy darab drót, a drezdai egyetem kuta

tó i számára viszont ez annak a kis fogó

nak az anyaga, amely a robotokon mo
zog. A súlya csak 1,2 gramm, és a finom- 

mechanikában az egyre kisebbé váló ro

botoknál alkalmazzák.

Ni-Ti típusú alakemlékező ötvözetből 

a Drezdai Műszaki Egyetem (TU Dresden) 

munkacsoportja fejlesztette ki. A hajlé

kony huzal hő hatására összehúzódik,

5-8%-kal rövidebb lesz, és ezzel működ

te ti a parányi fogót. Apró lencsét képes 

finoman megragadni, a 2,5 mm hosszú, 

radioaktív anyaggal tö ltö tt csövet a rá

kos kezeléshez szállítani, vagy a szem

mel alig látható szálat megfogni, ame

lyet egy számítógépes chiphez kell illesz

teni. Az évezred végére a miniatűr fogó 

piacképessé válhat. -dm-

rac Hannover Messe 

( www. messezeitung. de)

A Mannesmann Demag m ini zsugorító 

berendezést helyez üzembe. A cég bra

zíliai leányvállalata Vespasianóban 

üzembe helyezte az első karuszell-mini- 

zsugorító ( s z ínterelő) berendezést. Ezt a 

készüléket a Sao Paolo közelében levő 

óntermelő üzemben szerelték fel.

Amennyiben a zsugorításhoz használt 
betét 100%-ban 1 mm alá őrölt kasszite- 

ritet, a berendezés évi 25 kt zsugorít- 

mányt tud előállítani. Ezt úgy érik el, 

hogy csak napi egy műszakban üzemel

nek a készülékkel. A berendezés nagy

mértékben automatizált, az üzem- ill. 

karbantartási költségek kicsik, így az ak

tuális igény szerint egy vagy több mű

szakban is üzemeltethető.

A készülékhez tartozik egy porlevá

lasztó is, amely összegyűjti a berende

zésben keletkezett porokat és a szita 

finomságú anyagot visszaszállítja a zsu

gorító elejére. Az így e lőállított zsugorít- 

mány lehetővé teszi az ívfényes kemence 

használatát, amely a fém ón kinyerésénél 

egy alapeljárás.

A fémkihozatal növelése és a fajlagos 

anyagfelhasználás redukálása mellett, a 

termelési költségek csökkentését is ter

vezik az új zsugorítóval. -ok-

№ Erzmetall, 52. (1999) Nr. 3. 224.
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Egyesületi

hírmondó Rovatvezető: 

dr. Fauszt Anna

Választmányi ülés Dunaújvárosban
Egyesületünk választmánya 1999. április

22-én Dunaújvárosban, a Dunaferr Fej

lesztő és Karbantartó Kft. szabadidő 
parkjában tartotta idei második ülését. 

Az ülésen 18 választmányi tag, 3 állandó 

meghívott, 3 bizottságvezető, 2 titkársá

gi dolgozó és 4 vendég vett részt.

Napirend

1 .  A vaskohászati szakosztály helyzet- 

megítélése az OMBKE és a szakosz

tály feladatairó l és gondjairól 

Előadó: Szűcs László szakoszt. elnök

2 .  Az 1998. évi mérlegbeszámoló és a 
tárgyévi költségvetés beterjesztése, 
tájékoztató az egyesület aktuális 

pénzügyi helyzetéről és gondjairól 

Előadó: Schmidt György ügyvezető 

igazgató. Felkért hozzászóló dr. Ga- 

gyi Pálffy András az e.b. vezetője. 

E napirenden belül előterjesztésre 

kerül a lapok költségvetési terve i

nek jóváhagyása és a további tervek 

meghatározása.

3 .  A tárgyévi k iem elt nagyrendezvé

nyek előkészítésének beszámolója, 

kiegészítve a 2000 . év Borbála-nap 

ra tervezett nemzetközi nagyrendez

vénnyel

Előadó: Schmidt György ügyv. ig.

4 .  Jelentés a legutóbbi választmányi 

ülés óta végzett operatív ügyvezető- 

ségí tevékenységről és a határoza

tok végrehajtásáról

Előadó: Kiss Csaba fő titk á r

5 .  Az 1998. december 10 -i választmá

nyi ülés állásfoglalásának m egfele 

lően a választmányi tagok álta l ko 

rábban fe lve te tt és egyetértés ese

tén az illetékes választmányi b izo tt 

ság álta l írásban vélem ényezett ja 

v a s la to k ) beteijesztése

Előterjesztő: az illetékes bizottság 

vezető és a javaslattevő

6. Egyéb tájékoztatók  
Üzemlátogatás

Dr. Tardy Pál az ülést megnyitotta, fe l

kérte dr. Szabó Józsefet, az OMBKE alel- 

nökét a Dunaferről szóló tájékoztató 

megtartására. A beszámoló után dr. Ta
kács István választmányi tag dr. Szűcs 
László, a vaskohászati szakosztály elnöke 

helyett beszámolt a szakosztály munká

járól. Ezt követően dr. Ágh József, a du

naújvárosi helyi szervezet titkára szá
molt be az egyesület legnagyobb (378 
fő) helyi szervezetének életéről, műkö

déséről.

Dr. Tardy Pál válaszolt az elhangzot

takra, elfogadva a tagdíjemelésről szóló 

kritiká t.

A második napirendi pontban Schmidt 

György az írásban beterjesztett 1998. évi 

mérleghez és az 1999. évi költségvetés

hez fűzött néhány kiegészítő megjegy

zést. Az OMBKE az 1998-as gazdasági 

évet nyereséggel zárta. Az összes bevétel 
84 720 eFt, az összes kiadás 79 288 eFt 

volt. így a mérleg szerinti eredmény 

5 432 eFt. Az egyesület gazdasági tevé

kenysége két fő részből á ll:

Működés. Ide tartozik minden olyan 

tevékenység, amely az alapszabályban 

rögzítve van, így pl. a konferenciák is.. 

Vállalkozás. BKL Lapok, a konferenciák 

kiadványai, tanulmányok és a konferen

ciák kiállítása.

A működéshez 49.484 eFt bevétel á llt 

rendelkezésre, amelyből 42.555 eFt-ot 

használtunk fel. Ez az összeg magában 

foglalja a központ, a Múzeum krt., a 

szakosztályok és a konferenciák költsé

geit is. A vállalkozási tevékenységet

vizsgálva számvitelileg veszteség mutat

ható ki, ez összességében 1 497 eFt. A 

BKL lapok 3 983 e Ft veszteségét a többi 
vállalkozási tevékenység nyeresége nem 
kompenzálja.

Dr. Gagyi Pálffy András ismertette az 

ellenőrző bizottság véleményét. A mérle

get a könyvvizsgálói jelentés alapján el

fogadásra javasolta a korlátozott záradék 
megjelölés ellenére. Az ellenőrző bizott
ság javasolja határozatba foglalni, hogy 

a könyvvizsgáló észrevételeit pótolni 

kell.

Kiemelten kell foglalkozni a vállalko
zás és működési tevékenységek szabályo
zásával. Ennek felelőse az ügyvezető 

igazgató. Pótolandók a gazdálkodási sza

bályzatok.

1 9 9 9 /7 . választmányi határozat 

A választmány az OMBKE 1998. évi 

mérlegbeszámolóját egy fő  tartózko 

dással tudomásul vette.

Az 1999. évi költségvetéssel kapcso

latban az ellenőrző bizottság a beterjesz
te tt költségvetés átdolgozását javasolta 

a szakosztályi adatok alapján, annak el

lenére, hogy a költségvetés a kiadások 

10%-os csökkentésével számol. A témá

val kapcsolatban Ősz Árpád, Kovács Ló- 

ránd, dr. Lengyel Károly, dr. Takács Is t 

ván, Balázs László, Petrusz Béla szólt 

hozzá. A hozzászólások alapján a követ

kező határozat született.

1 9 9 9 /8 . választmányi határozat 

Az 1999. évi költségvetési tervet a vá

lasztmány nem fogadta el. Azt az ügy

vezető igazgató az alapszabály m ellék 

letei előírásai szerint, a szakosztályok 

adatai alapján dolgozza át, és a júniusi
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ülésre terjessze be. A költségvetésen 

belül az ún. központi működési költsé

gek is 10%-os csökkentésre kerülnek. 

A beérkezett egyéni tagdíjak 30% - 

ának az illetékes szakosztályok, helyi 

szervezetek részére való rendelkezésre 

bocsátásának korában elfogadott elvét 

a választmány megerősítette.

Az 1999 . évi tagdíjem elés összegei 

csak a lapokra ford íthatók. Az e.b. 

tárgyra vonatkozó, írásban rögzített 

fe lvetéseit érvényesíteni kell.

Egyhangúlag elfogadva.

Dr. Tardy Pál elmondta, hogy a lapok 

finanszírozásának jóváhagyása is ennek 

a napirendi pontnak a témája. A választ

mányi tagok megkapták mind a három 

szaklapra vonatkozó költségvetést. Eze

ket az illetékes szakosztályvezetések jó 

váhagyták. A tervezett költségek a kö

vetkezők:

Bányászat (2050 példányban megjele
nő 6 füzet, 86 oldalas, B5 méret formá

tum) 6 978 eFt.

Kohászat (1850 példányban megjelenő 

11 füzet, 44 illetve 68 oldal, A4 méret)

8 400 eFt
Kőolaj és Földgáz (900 példányban 

megjelenő 12 füzet, 32 oldal, A4 méret)

9 480 eFt.

1 9 9 9 /9 . választmányi határozat 

A BKL három szaklapjának költségve

tését a szakosztályok jóváhagyásával a 

választmány egyhangúlag elfogadta.

A gazdálkodási témakörhöz tartozik 

még az alkalmazottak éves bértömegé

nek megállapítása.

Gazdálkodási szabályzat írja elő, hogy 

a választmánynak kell határozatot hoz

nia az alkalmazottak éves bruttó bértöm

egéről. Az ügyvezetés a titkárság alapbé

rének 17,6%-os növelését javasolta. A 

béremelés két részből fog állni, a na

gyobbik részét alapbéresíteni javasolja, a 

kisebbik részét pedig mozgó bérként le

het felhasználni.

1 9 9 9 /1 0 . választmányi határozat 

Az 0MBKE titkárság dolgozói alapbér

tömegének emelési mértéke 1999-ben  

17,6% . Ezen belül az ügyvezető igaz

gató bérezése 2 részből á ll:  alapbér és 
mozgóbér (érdekeltség).

A választmány 14 igen és 3 ellenszavazat

tal elfogadta.

Az üzemlátogatást követően került sor 
a többi napirendi pont megtárgyalására.

Nagyrendezvényeinkkel kapcsolatban 

a környezetvédelmi konferenciáról írásos

előterjesztés készült. Eszerint a konfe

renciára eddig 120 előadást jelentettek 

be, melyek a tematikai bizottság dönté

se alapján három szekcióban fognak el

hangzani, ezek a következők

-  környezetpolitika és környezetügy

-  bányászati és kohászati kárhatások és 

azok ellenszerei

-  a bányászat és a kohászat a környezet

javítás szolgálatában.

Dr. Lengyel Károly arról számolt be, 

hogy az öntészeti szakosztály a 15. ma

gyar öntőnapokat és a 12. fémöntészeti 

napokat együtt szervezi meg szeptember

23-25 között Székesfehérvárott. Az elő

készületek rendben folynak.

A választmány a beszámolókat tudo

másul vette.

Kiss Csaba fő titkár írásbeli jelentését a 

legutóbbi választmányi ülés óta végzett 

operatív ügyvezetőségi munkáról és a 

határozatok végrehajtásáról a választ

mány tudomásul vette.
Egyebekben dr. Pilissy Lajos, a tiszte 

leti tagok és szeniorok tanácsának veze

tője számolt be a programjukról, és ápri

lis 26-ra meghívta a választmány tagjait.

Dr. Tardy Pál az ülés hivatalos részét 
bezárta, és megköszönte a Dunaferr 

Acélművek Kft. vendéglátását.

S. Gy. -  F. A.

A fémkohászati szakosztály vezetőségi ülése

Május 13-án Kincsesbányán tartotta ve

zetőségi ülését a fémkohászati szakosz

tály. Az ülést Fazekas János, a Bakonyi 
Bauxitbánya Kft. vezérigazgatója nyitot
ta meg és rövid tájékoztatást adott a ha

zai bauxitbányászat helyzetéről.

Majd a résztvevők nagyon érdekes és 

tanulságos bányabejáráson tekintették 

meg az augusztusban bezárásra kerülő 
bányát Kreischer Károly üzemveztő és Sen- 
dula István bányamester vezetésével.

A bányabejárást követően került sor a 

napirend többi pontjára.

Kreischer Károly Kincsesbánya helyze

téről és jövőjéről számolt be. Petrusz Bé

la szakosztályelnök ismertette az 1999. 

április 22-i választmányi ülés eseménye

it. Kisebb vita alakult ki a BKL Kohászat 

szponzorálásáról Csömöz Ferenc, Hajnal 

János, Petrusz Béla, Balázs László, Csák 

József hozzászólásával.

A szakosztály tevékenységének aktuá

lis kérdései napirendi pontban szó került 

a magyaróvári csoport június 4-i rendez
vényéről (Nemcsók János tart előadást) 
és az Eurometaux kooperációról.

Széli Pál beszámolt a mindszenti cso

port és a támogató vállalat munkájáról 

ill. eredményes kapcsolatáról

Dánfy László a határon tú li kapcsola
tokról, a Selmecbányái szalamander ren

dezvényről és a szentesi tv-adónak adott 

nyilatkozatáról beszélt. Egyik bírálatával 

kapcsolatban -  több hozzászóló hasonló 

véleményének nyilvánítását követően -  

kialakult az az álláspont, hogy a megbí

zott tisztségviselők feladata a kritikán tú l 

az, hogy saját területük munkáját elvé

gezzék.

Csák Józsefaz ICS0BA programjáról tá 

jékoztatta a szakosztály vezetőségét 
Csömöz Ferenc a fehérvári szervezet, a

Magyar Alumíniumipari Múzeum és az 

ICS0BA együttműködéséről adott tájé 

koztatást. Elmondta, hogy a székesfe
hérvári TV „Beszéljünk róla" műsorában 
helyet kapott az 0MBKE munkája is. A 

millenniumi ünnepségeken az önkor

mányzattal együttműködve részt vesz az 

0MBKE helyi szervezete is. Felvetette az 

érmekkel kapcsolatos észrevételeit.
Az egyebek napirendi pont keretében 

Puza Ferenc javasolta annak a megfon

tolását, hogy az egyesületért eredménye

sen dolgozó külső segítők (akik nem ta 

gok) is részesülhessenek valamilyen ko

molyabb elismerésben, pl. érem adomá

nyozásával. Ezzel kapcsolatban Terplán 

Zénó neve került szóba érdemes je lö lt 

ként.

Széli Pál újabb külföldi támogatók tisz

teleti tagként történő elismerését vetet

te fel. (H. W.)
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HELYI  SZERVEZETEI NK ÉLETÉBŐL

A vaskohászati szakosztály

budapesti helyi szervezetének alakuló ülése

Dr. Szűcs László, a vaskohászati szakosz

tály elnöke és Schmidt György ügyvezető 

igazgató meghívására harminc budapesti 

vaskohász je lent meg 1999. május 14-én 

az OMBKE Múzeum krt-i klubjában. 

Schmidt György üdvözölte a megjelente

ket, majd felkérte dr. Szűcs Lászlót, hogy 

ismertesse az összejövetel célját.

A szakosztályelnök először szólt a 

szakosztály-vezetőség jelenlegi tagjairól 

és a vaskohász helyi szervezetek tevé

kenységéről. Kifejtette, hogy a nagyvál

lalatok megszűntével, privatizációjával 

nagyon megváltozott az egyesületi élet. 

A vezetőség szeretné újra összefogni az 

egymástól elszigetelődött tagokat. Nem 

tartja kielégítőnek, hogy csak a BKL Ko

hászat legyen az egyedüli összekötő ka

pocs az egyesület és a tagok között. Min
den nagyobb térségben (Budapest, Ózd,

Miskolc) a maihoz hasonló fórumot szer

veznek, és a tagokat újra bevonva a min

dennapi egyesületi életbe, a helyi szer

vezetek megújulását várják. A mai össze

jövetel célja a budapesti helyi szervezet 

megalakítása a KGYV, a Vaskút, az MVAE, 

az ОТ, Csepel, a Lőrinci Hengermű, a 

Ganz, a Dunaferr Kereskedőház, a Kogép- 

terv és a Ferroglóbus volt tagjainak be

vonásával. Közös programok, klubnapok 

szervezésével szeretnék élénkíteni a 

szakmai életet.

Hozzászólásában Clement Andor a fia 

talok bevonásának, Mándoki Antal a 

szakmai érdekvédelemnek a fontosságát 

emelte ki, míg Molnár János a szakmai 

összefogás szükségességéről beszélt. Dr. 

Ágh József, a dunaújvárosi helyi szerve

zet titkára az ottani, rendkívül élénk 
egyesületi életről számolt be.

Dr. Szűcs László javaslatára a jelenlé 

vők egyhangúlag dr. Csirikusz Józsefet 

választották a budapesti helyi szervezet 

elnökévé a következő tisztújításig. Dr. 

Csirikusz József elfogadta és megköszön

te a bizalmat. Elmondta, hogy már rég

óta tagja a vaskohászati szakosztály ve

zetőségének, több cikluson át volt a Fer- 

roglobus helyi szervezetének titkára. Je

lenleg a Dunaferr Kereskedőházban dol
gozik. Reméli, rövid időn belül maga kö

ré tud gyűjteni olyan embereket, akik 

tisztában vannak az egyesületi élet fon 

tosságával. Türelmet kért a vezetőségi 

tagok megválasztásához. Erre megfelelő 

előkészítés után néhány hét múlva sor 

kerülhet, amikor sokkal több egyesületi 

tag részvételével és jónéhány fiatal be

vonásával történhet meg a vezetőségvá

lasztás.

Schmidt György megköszönve a rész

vételt, szerény fogadásra hívta meg a 

megjelenteket.
Dohos Lászlóné

Klubnapok és taggyűlés 

Salgótarjánban

Az OMBKE nógrádi szervezetébe tömörült 

bányászok, kohászok idén is folytatjuk 

most már valóban hagyományos klub
napjainkat, melyeket a MTESZ Technika 

Házában tartunk.

Januári összejövetelünkön először az 

elmúlt évet értékeltük. Az 1998-as év 

tartalmas volt számunkra, rendezvénye

ink jó l sikerültek. A novemberi szakesté
lyünk a szponzoraink támogatásának kö

szönhetően nyereséges le tt, nem kellett 

tartalékainkhoz nyúlnunk. Köszönetün- 

ket fejeztük ki Vajda Istvánnak, aki már 

hosszú ideje kezeli szervezetünk pénzét. 

A rendezvények kapcsán felmerült kisebb 

problémákra a jövőben oda kell figyel

nünk (pl. más szervezetekkel együtt le

bonyolított rendezvényeinknél előre 

pontosan meg kell határozni a programot 

és a feladatokat; erdélyi kirándulásunk 

kisebb gondjai). Már ekkor körvonalazó
dott 1999. évi munkatervünk is, amit 

még részletesen ki kell dolgoznunk. Fel

vetődött, hogy szervezetünknek legyen

saját kupája, amit rendezvényeinken 
árusíthatnánk tagjainknak és vendé

geinknek.

A február 25-re tervezett klubnapunk 

egyesületünk rendkívüli közgyűlése mi

a tt elmaradt.
Márciusban tájékoztatást kaptunk a 

tagdíjemelésről, valamint a központ által 

kezdeményezett tagrevízióról. Ekkor kér

tük tagjaink jelentkezését az ausztriai 

Knappentagra, de a viszonylag magas 

részvételi díj m iatt szervezetünket csak
2-3 fő fogja képviselni. Jelen lesz v i
szont a salgótarjáni Akkord fúvós kisegy

üttes, amelyet beszerveztek erre az ese

ményre.

A szervezet április 29-i taggyűlésén 

megjelent 20 bányász és 7 kohász tagot 

Liptay Péter titká r köszöntötte, majd 

Krajcsi József elnök ismertette a múlt 

évi tevékenységet és az ez évi munkater

vet. Elmondta, hogy a gazdasági környe

zet megváltozása miatt megváltozott az 

egyesületi élet is, sok vállalatnál beszű
kültek a támogatási lehetőségek, a nóg

rádi szénbányászat pedig megszűnt. Ma 

önállóan kell megélnünk, biztosítanunk 

szervezetünk fennmaradását, működését.

A nógrádi szervezetnek jelenleg 96 tagja 
van az alábbi megoszlás szerint:

Aktív dolgozó Nyugdíjas

Acélárugyár Rt. 18 4

SILCO 5

Vegyépszer Kft. 1

SVT-Wamsler 3

Bányász 20 45

Az e lm últ év sikeres volt,

• rendszeresen megtartottuk klubnapja

inkat,
• jó l sikerült kirándulást szerveztünk Er

délybe,

•  bekapcsolódtunk az Acélgyár és a nóg

rádi bányászat jub ileum i ünnepségei

nek megszervezésébe,

•  részt vettünk a Selmecbányái szala- 

manderen,

• megtartottuk hagyományos szakesté

lyünket,

• valamennyi küldöttünk o tt volt az 

OMBKE közgyűlésén,
• a Borbála-napi ünnepségünkön emlék

tábla avatásra is sor került és ehhez a 

naphoz kapcsolódott hagyományos 

„borkohász" versenyünk is.
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Az 1999. évi munkatervünkbe ismét 

sokszínű programot tervezünk:

•  Idén is fo ly ta tjuk  klubnapja inkat a 

MTESZ Technika Házában, amelyeken 

egy-egy fe lké rt tagtársunk kiselőadást 

ta rt.

• Több kirándulást is tervezünk az idén. 

Június 17-20 között a Zempléni hegy

ség magyar és szlovák nevezetessége

i t  járjuk be. Ősszel is szeretnénk egy 
rövidebb kirándulást Budapestre vagy 

a Dunakanyarba.

• Reményeink szerint idén 18-20 tagunk 

részt vehet a selmeci szalamanderen.

•  Szokásos őszi programjainkra is sort 

kerítünk, így a Borbála-nap megün

neplésére, hagyományos szakesté

lyünkre és a borkohász versenyre is.

•  Szeretnénk bevonni szervezetünk éle 

tébe a jelenleg passzív tagokat, erre 

vonatkozólag külön te rve t készítünk. 

Ezek után néhány hozzászólásra került

sor. Szó esett a tagdíjemelés szükséges

ségéről. Részletesen megbeszéltük nyári

kirándulásunk tervét. Bocsi Ottó kollé

gánk feldolgozta környékünk szénhidro

gén feltárásait, bár környékünkön van 

ilyen bányakincs még feltárására és mű

velésére nincsenek előkészületek. Felkér

tük Széky Miklós kollégánkat, hogy tart 

son kiselőadást tevékenységükről, az öt

vözőanyag-gyártásról.

Taggyűlésünket azzal a felszólítással 

zártuk, hogy találkozzunk egy hónap 

múlva a következő klubnapunkon.

Liptay Péter

Sikeres szakmai nap Inotán

Április 8-án a Magyar Fémhulladék For

galmazók és Feldolgozók Szövetsége az 

OMBKE fémkohászati szakosztályával 

együtt szakmai napra hívta az érdeklődő 

szalembereket a MAL înotai Kft. telephe

lyére. A rendezvényen több mint félszá- 

zan vettek részt

Petrusz Béla a házigazdák nevében üd

vözölte a megjelenteket.

Csapó Géza (înota) ismertette az îno 

tai Alumínium Kft. szervezetét, tevé
kenységét és eredményeit.

Balázs László (Csepel Fémmű), az

OMBKE fémkohászati szakosztályának 

titkára a szakosztály munkájáról, Major 

Frigyes (Fémszövetség) a Fémszövetség 

tevékenszégéről adott rövid ismertetést.

Hajnal János (Alu-Fém Kft.) a Bányá

szati és Kohászati Lapokat mutatta be. 

Ismertetésében kitért a lap és az egyesü

let történelmére, a jelenlegi tevékeny

ségre. Utalt arra, hogy m it nyújt a BKL 

Kohászat a piacgazdaságban működő 

szakembereknek.

Nagy Ferencné (Csepeli Fémmű) a kör

nyezetterhelési díj bevezetésének várha

tó hatásairól adott rendkívül érdekes tá 

jékoztatást. A jelenlevők egyetértettek 

abban, hogy a tervezet olyan terheket ró 

a termelő egységekre, amelyek nagyon 

megnehezítik a versenyt a nyugati válla

latokkal, esetleg ellehetetlenítik a ma

gyar vállalatokat. A tervezet bizonyára 

számos változáson esik még át. (Torgyán 

József és Túri Kovács Béla időközben már 

nyilatkozatban közölte, hogy nem ért 

egyet az ökoadó jelenlegi formájával.

Az előadások után a résztvevők meg

tekintették az MAL-MWK Inotán működő 

formaöntödéjét.
л  H. W.

KÖSZÖNTÉS

Majkut Albert oki. kohómérnök április 6- 

án ünnepelte 70. születésnapját.

1929-ben született Rozsnyón. Középis

kolai tanulmányait szülővárosában kezd

te, és az ózdi gimnáziumban érettségi

zett 1948-ban.

A Miskolci Műszaki Egyetemen 1956- 

ban kohómérnöki,

1965-ben kohóipari 

gazdasági mérnöki 

oklevelet szerzett.
Első munkahelye 

az Ózdi Kohászati 

Üzemek kémiai la

boratóriuma volt, 

majd az Ózdi Acél

műben, a minősé
gi ellenőrzési főosztályon és a vállala

t i diszpécser szolgálatnál dolgozott

1962-ig.

1962 augusztusában diósgyőrbe került 

a nagyolvasztó gyárrészleghez, ahol
1989-ben bekövetkezett nyugdíjazásáig

dolgozott. Ez idő alatt üzemmérnöki, mű

szaki osztályvezetői, üzemvezetői, gyár- 

részlegi főmérnöki és gyárrészlegvezetői 

beosztásokat tö ltö tt be.

Beosztásaiból adódóan aktívan részt 

vett a diósgyőri kohók fejlesztéses átépí

téseiben, és a fiatal szakemberek üzemi 

gyakorlatát lelkesen segítette. A nyersvas 

szekció munkáján keresztül jó  kapcso

latokat alakított ki az ózdi és dunaújvá

rosi testvérüzemekkel, és a kohász ha
gyományok, emlékek ápolását szívügyé

nek tekintette.

Munkája elismeréseként több kitünte 

tése volt, fontosabban a Kiváló Kohász 

(1985) és a Kiváló Munkáért (1988) mi

niszteri kitüntetés.
40 éves egyesületi tagságért 1996-ban 

megkapta a Sóltz Vilmos-emlékérmet.

Jubiláló tagtársunknak jó  egészséget és 

még sok alkotó évet kívánunk!

Szerkesztőség

Az EMT hírei
Az Erdélyi Magyar Műszaki Tudo

mányos Társaság beindította „Az 

erdélyi magyar tudományos cikk- 

írásért" programját. Ennek célja az 

erdélyi kutatók, oktatók stb. ma

gyar nyelvű tudományos publikálá

sának elősegítése. A program két 

részből á ll: az erdélyi tudományos 

cikkírók és a magyarországi tudo

mányos lapok szerkesztőségei kö

zötti közvetítés, és az EMT által ki
adott Műszaki Szemle, amely tág 

teret biztosít az erdélyi magyar 

nyelvű publikációknak. Az első rész 

érdekében az EMT már felvette a 

kapcsolatot a magyarországi tudo

mányos kiadványok szerkesztőivel 

-  és pozitív válaszokat kapott a 

tárgykörben. A magyarországi la

pok között van az Elektrotechnika, 

a Magyar Kémikusok Lapja stb 

№ EMT Tájékoztató, 1999.

216 Egyesületi Hírmondó



Beszámoló a 2. harang

történeti ankétről

Európa legrégebbi, még megszólaltatható harangja, 

a csolnoki harang a német kollégák érdeklődését is 

fe lk e lte tte

Az OMM Öntödei Múzeuma a két évvel 

ezelőtt ta rto tt nagy sikerű rendezvény 

után ez év április 9-11-e között ismét 

harangtörténeti ankétot szervezett az 

OMBKE, valamint a Fémszövetség támo

gatásával. A rendezvényre sikerült a té 

ma kutatásában nemzetközi elismerést 
szerzett legrangosabb külföldi előadókat 
is meghívni.

Az első napot az Öntödei Múzeumban 

tö ltö tték el a résztvevők. Dr. Vámos Éva, 

az OMM főigazgatója köszöntötte a ven

dégeket és a nagy számban megjelent 
hallgatóságot. A rendező múzeum nevé

ben Lengyelné Kiss Katalin üdvözölte a 

hallgatóságot.

Az alábbi előadások hangzottak e l:

•  Dr. Vályi Katalin régész, Szegedi Móra 

Ferenc Múzeum: Árpád-kori harangön
tő  műhely feltárása a szeri monostor 

udvarán

• Drescher, Hans nyugalmazott régész, 

Hamburg: Korai harangok rekonstruk 

ciója

• Peter, Claus a westfáliai ev. egyház ha

rangszakértője: Gerdt van Wou, közép

kori holland harangöntő mester mun

kássága

• Rincker, H. Martin, a sinni Rincker 

Glocken- und Kunstgiesserei harang

öntő mestere: A Rincker-harangöntö- 
de és mai öntési technológiája

• Dr. Benkő Elek régész, MTA Régészeti 

In téze t: Erdélyi harangöntő mesterek

• L  Kiss Katalin kohómérnök, OMM Ön

tödei Múzeuma -  dr. Pilissy Lajos 

kand., OMBKE: A Seltenhofer és a 

Szlezák harangöntöde története

• Dr. Patay Pál régész, kampanológus: 

Hiedelmek a harangokról

• Dr. Illényi András kand. -  Dániel István 

BME Akusztikai Kutatólabor: A Jeney- 

Oborzil-féle alumíniumharangok akusz

tikai vizsgálata

Ezután egy rövid videofilm vetítése kö

vetkezett a réseit alumíniumharangokról.

Az előadások közötti szünetekben be

mutatták az erre az alkalomra az eszter

gomi Balassi Múzeumtól kölcsönkért, 

csolnoki harangot. Ez Európa legrégebbi 

olyan harangja, amely még megszólaltat

ható. Méhkas alakú formája alapján a XI.

században önthet

ték.

M egism erkedhet

tek a résztvevők a 

Magyar Nemzeti Mú

zeumból ideszállí

t o t t  nyolc kisebb á t 

mérőjű haranggal, 

ille tve  az Öntödei 

Múzeum tu la jdoná 

ban lévő néhány ha

ranggal.

Az előadások után 

élénk eszmecsere fo ly t a harangöntészet 

titka iró l, az erdélyi szász harangok ve

szélyeztetett helyzetéről, az alumínium

harangok egykori mintakészítési és önté

si gyakorlatáról. H. M. Rincker úrról meg

tudtuk, hogy ő a harangöntő dinasztia
13. tagja, s átadta a múzeumnak a csalá

di archívumban őrzött magyarországi 

emlékeket. Nagyapja volt u.i. az a ha

rangöntő mester, aki a két háború között 

az egyházi tulajdonú Harangöntő Művek 

Rt. csepeli műhelyének volt a vezetője. 

Mindeközben csengtek-bongtak a haran

gok a múzeumban, C. Peter úr bemutatta 

mérő és hangoló szerszámait.

A zárszóban a múzeumigazgató arról 

beszélt, hogy örül annak, hogy a múze

um ezt a kultúrtörténeti szempontból oly 
sok értéket hordozó tárgynak a kutatá

sát, a magyar harangöntő műhelyek és 

mesterek munkásságának felderítését tu 

dományos témái közé felvette. Különö

sen nagy jelentősége van annak, hogy 

dr. Patay Pál közel 50 éves szisztemati

kus gyűjtőmunkáját még ma is aktívan 

folytatja, akinek további sikeres gyűjtő 

munkát és jó  egészséget kívánt.

Az ankét második napján a résztvevők 

autóbuszos szakmai körutat te ttek.

Az esztergomi Vármúzeumban a Ma

gyar Nemzeti Múzeum 21 harangból álló 

gyűjteményét és a Székesegyház Nagy

boldogasszony harangját tanulmányoz

ták. Ez utóbbit meg is szólaltatták, s a 

német szakértők méréseket is végezhet

tek rajta.

A Főszékesegyházi Kincstár, valam int 

a Keresztény Múzeum megtekintése ill. 

az ebéd után a visegrádi Mátyás Király

Múzeumba mentünk. I t t  Szőke Mátyás 

igazgató a királyi paloták történetével és 

a közelgő millenniumi ünnepségekre va

ló készülődés terveivel ismertetett meg 

bennünket. Utunkat a Duna másik olda

lán folytatva Gombos Lajos harangöntő 
mester őrbottyáni műhelyébe mentünk. 

I t t  a mester minden részletre kiterjedő 

bemutatót ta rto tt arról a technológiáról, 

amellyel évszázadok óta készítik a haran

gokat. Az aranykoszorús harangöntő 

mester sokoldalú munkája és szíves ven
déglátása mindenkinek egy életre szóló 

élmény marad.

Az ankét harmadik napján is szakmai 

tanulmányutat tettünk Szegedre és kör

nyékére.
Az Ópusztaszeri Nemzeti Történeti 

Emlékparkban szeri harangöntő gödör

ben ta lá lt forma restaurálása alapján új

ra leöntött méhkas alakú harangot, ill. a 

keresetpusztai cukorsüveg formájú ha

rangot tekintettük meg. Ezután a Magya

rok bejövetele témájú Feszty-körképet 

néztük meg. Ebéd után a Rincker-cégnek 

a szegedi Fogadalmi Templomban lévő, 

1927-ben ön tö tt harangjához másztunk 

fel a toronyba, űó vo lt látni azt a megil- 

letődöttséget, ahogyan a cég mai veze

tője a dédapja és nagyapja által öntött 

harang hangját hallgatta a szegedi Dóm 

téren.

A szegedi Móra Ferenc Múzeum algyői 

raktárában a több mint kétezer darabból 

összeállított restaurált szeri harangöntő

forma felső részét, az u.n. köpenyt vizs

gáltuk meg. Ez a lelet megérdemelné, 

hogy Ópusztaszeren kiállítsák.

Ha Lengyelné Kiss Katalin
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Egyesületünk jelenlegi tiszteleti tagjai
Egyesületünknek a kezdetek óta legma

gasabb kitüntetése a tiszteleti tagság. A 

tiszteleti tagokat -  alapszabályunk sze

rin t -  általában a sok egyesületi munkát 

végzettek közül a tisztú jító  közgyűlés 

választja a szakosztályok (osztály), az 

érembizottság, a TSZT OB és a választ

mány ajánlása alapján. A tiszteleti tag 

ság értelemszerűen nem lehet valakinek 

az első egyesületi kitüntetése. A jelenleg 

élő tiszteleti tagok névsorát -  megvá

lasztásuk időrendjében -  a táblázatban 

közöljük.

Az 1997. évi tisztú jító  küldöttközgyű

lés óta három tiszteleti tagtársunk hunyt 

el: 92. életévében Tarján Gusztáv bánya

mérnök, akadémikus, 81. életévében 

Seyfried Gyula bányamérnök és 89. élet

évében Lántzky József kohómérnök. Je

lenlegi legidősebb tiszteleti tagunk a 93. 

évében lévő Koschatzky László bányamér

nök, legfiatalabb a 67 éves Szűcs Imre 

bányamérnök. Élő tiszteleti tagtársaink 

átlagéletkora kerekítve 76 év.

Rövidítések a táblázatban: bm = bá

nyamérnök, km = kohómérnök, vízépm. = 

vízépítőmérnök, vm = vegyészmérnök, 

gm = gépészmérnök, tech. = technikus,

Bá. = bányászati, KFV = kőolaj-, földgáz- 

és vízbányászati, Vask. = vaskohászati, 

Fémk. = fémkohászati, Önt. = öntészeti, 

Egy. = egyetemi, Szó. = szakosztály, egy. 

= egyesületi, el. = elnök, alel.= alelnök, 

t i t .  = titkár, főszerk. = főszerkesztő, 

szerk. = szerkesztő, eln.biz.vez. = elnök

ségi bizottságvezető, Kőol.-Földg. = BKL 

Kőolaj és Földgáz (lap), Önt. = BKL Öntö

de (lap), Bány. = BKL Bányászat (lap), 

He. = helyi, szerv. = szervezet, Koh. = 

BKL Kohászat (lap), Ősz. = osztály, fő tit. 

= főtitkár, szakcs. = szakcsoport.

<*i Dr. Pilissy Lajos

Ssz. Név Végzettség Szül. év Legmagasabb 

egyesületi funkciók

Szakosztály Megvál. éve

1. Or. Köves Elemér km. 1912 Szó. el. Fémk. 1976

2. Tóth András km 1909 Önt. 1980

3. Selmeczi Béta km 1915 Szó. el., egy. fő tit., ein. biz. vez. Vask. 1981

4. Dr. Zámbó János bm 1916 He. szerv. el. Egy. 1981

5. Budai László vfzép. m. 1926 KFV 1985

6. Dr. Dobos György vm 1920 Szó. t it . ,  egy. alel., egy. el. Fémk.

7. Koschatzky László bm 1906 He. szerv. t it . Bá. 1985

8. Dr. Nagy Zoltán km 1923 Szó. alel., egy. tő tit., egy. alel. Vask. 1985

9. Fock Jenő MTESZ elnök 1985

10. Dr. Remport Zoltán km 1922 Vask. 1987

11. Id. Podányi Tibor bm 1920 Szó. el., Bány. főszerk., etn. biz. vez. Bá. 1988

12. Dr. Szőke László km 1921 ein. biz. vez. Vask. 1988

13. Török Frigyes km 1916 Szó. alel., ein. biz. vez. Fémk. 1988

14. Dr. Érsek Elek bm 1912 Könyvtáros Bá. 1989

15. Jármai Ervin bm 1920 He. szerv. t it . Bá. 1989

16. Dr. Pilissy Lajos km. 1925 Szó. alel., Önt. és Koh. főszerk., 

ein. biz. vez.

Önt. 1989

17. Dr. Tóth Miklós bm 1921 Egy. alel. Bá. 1989

18. Dr. Alliquander Miklós bm 1913 Klubvezető Bá. 1990

19. Benyovszky Móric gm 1924 Szó. alel. Önt. 1990

20. Dr. Horváth Zoltán km 1921 Egy. 1990

21. Kassai Lajos bm 1918 Kőol.-Földg. főszerk., szerk. KFV 1990

22. Várhelyi Rezső gm 1924 Szó. el., egy. alel. Fémk. 1990

23. id. Vass László bm 1921 Bá. 1990

24. Kovács László km 1929 Önt. főszerk., Koh. szerk. Önt. 1991

25. Csath Béla bm 1927 Szakcs. t it . ,  szakcs. el., el. biz. vez. KFV 1992

26. Horváth László km 1928 Önt. 1992

27. Laár Tibor vm 1926 Szó. t it . Fémk. 1992
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Ssz. Név Végzettség Szül. év Legmagasabb 

egyesületi funkciók
Szakosztály Megvál. éve

28. Dr. Pethő Szilveszter bm 1923 Egy- 1992

29. Dr. Répási Gellért km 1925 Vask. 1992

30. Dr. Tamásy István bm 1925 Ein. biz. vez., Szó. el., egy. alel. Bá. 1992

31. Kárpáty Lóránt bm 1924 Bány. szerk. és főszerk. Bá. . 1993

32. Dr. Macher Frigyes km 1923 He. szerv. tit. Önt. 1993

33. Id. Pohl László km 1921 He. szerv. el. Vask. 1993

34. Szalai Jenő techn. 1914 ICSOBA tit. Fémk. 1993

35. Egerszegi János km 1924 He. szerv. el. Fémk. 1994

36. Dr. Faller Gusztáv bm 1930 He. szerv, t it . .  Szó. alel. Bá. 1994

37. Molnár László bm 1924 He. szerv. tit. Bá. 1994

38. Buda Ernő bm 1921 He. szerv. tit. KFV 1997

39. Harrach Walter vm 1924 He. szerv, tit . ,  Koh. szerk. Fémk. 1997

40. Dr. Nándori Gyula km 1927 Ősz. el., egy. alel. Önt. 1997

41. Schottner Lajos km 1926 He. szerv. el. Vask. 1997

42. Szebényi Ferenc bm 1925 Szó. alel., ein. biz. vez. СО 1997

43. Szűcs Imre bm 1931 Szó. t it. , Szó. alel., ein. biz. vez. 1997

44. Dr. Tóth István bm 1930 He. szerv, el., egy. el., exel. Bá. 1997

NYEL VMŰVEL ÉS

Ahol fölösleges a vessző, és ahol hiányzik
Egy szöveg megértését éppúgy nehezíti, 

ha fölösleges egy vessző, m int ha hiány

zik. Az előbbi fordul elő a mint, az utób

bi az és előtt bizonyos helyzetekben.

A mint kötőszó elé vesszőt kell tenni, 

ha hasonlítást vezet be: „Minősége 

olyan, m int a nyugatié." „A selejt több, 

mint az előző hónapban."

Nem kell azonban vessző a mint elé, 

ha a több m int nem összehasonlításra 

szolgál, hanem a majdnem ellentéte

ként: „Az ötvözet több m int 5% nikkelt 

tartalmaz." Hasonlóképp használható a 

kevesebb mint is: „A termelés kevesebb 

mint felére csökkent." Ilyenkor a több és 

a kevesebb nem ragozható.

Nem kell vesszőt tenni a m int elé ak

kor sem, ha állapotot vagy minőséget je 

lentő szó vagy szókapcsolat e lőtt á ll: 

„A foszfort m int nemkívánatos elemet el 
kell távolítani."

Az és kötőszó e lőtt nem teszünk 

vesszőt, ha azonos mondatrészek között 

á ll: „Összehasonlították a vas- és acél

öntvény tulajdonságait és költségét." De

vessző kell az és elé akkor, ha hátrave

te tt mondatrészt vezet be (ilyenkor a be

szédben szünetet tartunk): „A konjunk

túrára számítanak, és a kedvezőbb hitel- 

feltételekre" (e helyett: „A konjunktúrá

ra és a kedvezőbb hitelfeltételekre szá

mítanak)."

Vesszőt kell tenni az és előtt, ha ösz- 

szetett mondat tagmondatait vezeti be. 

Hogyan lehet eldönteni, hogy összetett 

mondatról van-e szó? Ha két vagy több 

alanyi-állítmányi viszony van, és az á llít 

mányoknak nincs közös bővítményük 

(tárgyuk, határozójuk vagy jelzőjük), ak

kor a mondat összetett: „A kör ezzel be

zárul, és a folyamat elölről kezdődik." Ha 

az állítmányoknak közös bővítményük 

van, akkor az és elé nem kell vessző: 

„A munkakörülmények romlanak és a kör

nyezet szennyeződik a gázkibocsátás 

m iatt."

Nehezebb eldönteni a kérdést, ha a 

mondatban közös az alany, és két vagy 

több állítmány van. Összetettnek minő

sítjük a mondatot a következő esetekben.

1. Csak az egyik állítmánynak van bővít

ménye: „Az öntöttvas duzzad, és nyo

mást fe jt ki a formára."

2. Mindegyik állítmánynak más-más bő

vítménye van: „Megnagyobbították a 

kemencéket, és átálltak az olajtüze

lésre."

3. Nincs bővítményük az állítmányoknak, 
de az egyik vagy mindegyik megkíván

na valamilyen, csak rá vonatkozó bő

vítményt: „A munkások megértették, 

és hozzáfogtak" (megértették a fe l

adatot, és hozzáfogtak a munkához).

Nem összetett a mondat, ha az á llít 
mányoknak nincs bővítményük, és azok 

egyikéhez sem kívánkozik bővítmény 

(„Az anyag szilárd, szívós és kopásálló"), 

vagy ha az állítmányoknak közös bővít

ményük van („Megvitatták és elfogadták 

a javaslatot").

Az és e.lőtti vesszőre vonatkozó sza

bályok a 5, meg, vagy kötőszóra is érvé

nyesek.

(k . I.)
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Dr. Molnár

László

1925-1999

Megrendüléssel fogadtuk a hírt, hogy dr. Molnár 

László, a Miskolci Egyetem Dunaújvárosi Főisko

lai Karának alapító igazgatója, nyugalmazott 

főiskolai tanár 1999. április 23-án elhunyt.

1925. október 8-án Szekszárdon született, 

egyetemi tanulmányait a Budapesti Műszaki 

Egyetem Mérnöki Karának hídépítő tagozatán 

fo ly ta tta , 1950-ben kapott okleveles mérnöki 

diplomát.

Első munkahelye a miskolci Nehézipari Mű

szaki Egyetem volt, ahol tanársegédi, majd ké

sőbb adjunktusi fe ladatai mellett a rektori t it 

kári teendőket is ellátta.

1964-től a dunaújvárosi Febőfokú Kohóipari 

Technikum, 1969 szeptemberétől a megalakuló 

NME Kohó- és Fémipari Főiskolai Kar tanára, 

majd tanszékvezetője és igazgatója 16 éven ke

resztül, egészen nyugállományba vonulásáig.

A felsőfokú technikum főiskolai karrá válásá

nak fe lté te le it az ő  vezetésével és tevőleges 
részvételével teremtették meg. Nagy lelkesedés

sel és örömmel vette ki részét a karon fo lyó ok

tató- és kutatómunkából. Vezetése alatt alakult 

ki a szervező szak -  a mai informatikai szak 

elődje -  és a műszaki tanári szak.

Nyugállományba vonulása után is megma

radt a kar szakmai és diákéletével való bensősé

ges kapcsolata. Ő volt a motorja a főiskolai 

hallgatóság valétaéletének, a selmeci hagyomá

nyok ápolásának.

A kar fejlesztési és önállósodási törekvéseit 

mindvégig segítette.

A mérnöki és tanári hivatás mellett érdeklő

dött az emberi tudás humán oldala iránt is, hu

mán műveltsége is kiemelkedő volt. Szellemi és 

fiz ika i frissességét élete végéig megőrizte. Halá

la e lő tt a 30 éves jubileum i ünnepségekre ké

szülő főiskola történeti áttekintésének megírá

sán dolgozott.

Április 30-án helyezték örök nyugalomra a 

dunaújvárosi temetőben. A főiskola tanári kara 

nevében dr. Kiss Endre főigazgató, a diákok ne

vében Potyondi Péter gépész valétaelnök, a vá

ros részéről Kiss András képviselő búcsúztatta. A 

szalamanderes temetési menetben Sopron, Mis

kolc, Székesfehérvár diákjai is képviseltették 
magukat.

Laci bácsi a tanítványai számára nem csak 

emberséges oktató, a selmeci hagyományok 

szellemiségének közvetítője, hanem igaz barát 

is volt.

Emlékét megőrizzük.

Németh
A n ta l

1923-1999

Türelemmel viselt, 12 évig tartó súlyos betegség 

után elhunyt Németh Antal oki. kohómérnök, az 
öntészeti szakosztály tagja.

Sopronhorpácson született 1923. október 11- 

én. Középiskolai tanulmányait a soproni bencés 

gimnáziumban fo lytatta , majd 1943-tól a sop

roni egyetem Kohómérnöki Karára já rt. Egyete

m i felmentése ellenére 1944-ben katonai behí

vót kapott, s csak 1946-ban térhetett haza a 

francia fogságból.

1952-ben védte meg diplomáját, s még ab

ban az évben a MÁVAG fémöntödéjében helyez

kedett el. Mérnöki munkásságát nyugdíjba vo

nulásáig itt, ill. a jogutód Ganz-MÁVAG-ban 
fo ly ta tta . Dolgozott üzemmérnöki, főtechnoló- 

gusi, kutatómérnöki, főmetallurgusi, vezető 

mérnöki és üzemvezetői beosztásokban. Nevé

hez fűződik többek között a fémöntöde föld- 

gáztüzelésre való átállítása, az alumínium for-

gattyúházszekrények öntésének kísérleti mun

kái, majd később a sorozatgyártás megszerve
zése.

Munkatársai mindig számíthattak segítőkész

ségére, tudását, tapasztalatait szívesen adta 

tovább, különösen szívesen foglalkozott a fia ta l 

szakemberekkel.

Éveken át dolgozott a Magyar Szabványügyi 

Hivatal könnyű- és nehézfém öntvényekkel fog 

lalkozó bizottságában a szabványok előkészíté

sén és kidolgozásán.

Szakosztályunknak 1960-tól volt tagja, a 

fém öntő szakcsoport rendezvényeit látogatta.

Munkás életet élt, amíg a betegség le nem 

döntötte lábáról. Április 9-én kísérték utolsó út

já ra a csepeli temetőben. A szakma egyik csen

des, de mindig becsülettel helytálló képviselőjé

nek ezúton mondunk utolsó Jó szerencsét!

(L. K. K.)

Egyesületi Hírmondó



Az ASM H ungary M agyarországi Tagozata, az Eötvös Loránd F izikai Társulat, a 

G é p ipa ri Tudományos Egyesület, a M agyar Kém ikusok Egyesülete, a M agyar 

Korróziós Szövetség, a M agyar M érnökakadém ia, a M agyar M ikroszkópos Tár

saság, az Országos M agyar Bányászati és Kohászati Egyesület és a Sziliká tipari 

Tudományos Egyesület társrendezésében 

1999. október 10-13. között 

Balatonfüreden rendezik m eg

a II. Országos Anyagtudományi, Anyagvizsgálati 

és Anyaginformatikai Konferenciát és Kiállítást.

A  konferencia  előadásai négy szekcióban hangzanak el, m elyek a következők:

• Az ezredforduló anyagai és techno lóg iá i 1.

• Az ezredforduló anyagai és techno lóg iá i 2.

• Korszerű anyagkutatási és -vizsgálati m ódszerek

• M odellezés és anyaginform atika

A  konferenciával kapcsolatban részletes in fo rm ációkka l a konferencia  irodá ja

és a konferencia titkársága szolgál:

Montan-Press Kft. DUNAFERR Kutatóintézet
OAAAKK2 QAAAKK2

1255 Budapest 15, Pf. 18. 2401 Dunaújváros Pf. 110

Tel.:06-1-224-14-43 Tel.:06-25-48-10-92

Fax:06-1-201-80-83 Fax:06-25-48-28-56

E-mail: montanpress@mail.matavhu E-mail: oaaakk2@rt.dunaferr.hu

http://www.matav.hu/uzlet/montanpr http://www.bzaka.hu/~oaaakk2

A lapot
Magyarország legnagyobb médiafigyelője a

»OBSERVER«

MAHIR OBSERVER MÉDIAFIGYELŐ KFT.

1084 Budapest, Auróra u. 11. 
Tel.: 303-4738 • Fax: 303-4744

rendszeresen szemlézi

R Bányászati és Kohászati Lapok Kohászat 

című folyóiratának megjelenését

а т о  R in a v i !

támogatja. Köszönjük nagylelkű segítségüket. 

f í  S ze rkesztőség



Pártoló tagvállalatok

Vaskohászati

szakosztály

Csepel Acélcső Kft.

DAM Kft.

Dunaferr Dunai Vasmű Rt. 

Ferroglobus Rt.

Hungexpo Rt.

KGYV FA

Metalcontrol Kft.

Ózdi Acélművek Kft.

SILCO Kft.

Csepel Precíziós Kft.

D+D Kft.

FERR-CO Kft.

Finomhengermű Munkás Kft. 

Industring Kft.

Magyar Vas- és Acélipari 

Egyesülés

Nová-Hut Hungária Kft. 

Salgótarjáni Acélgyár Rt.

Fémkohászati

szakosztály

AGA-GÁZ Kft.

Alu-Fém Kft.

Alcoa-KÖFÉM Kft. 

Fegroupinvest Rt.

Kőbányai Könnyűfémmű Kft. 

Ajkai Timföld Kft.

Csepeli Fémmű Rt.

Hungalu Rt. FA 

înotai Alumínium Kft. 

Metalloglobus Rt.

Öntészeti

szakosztály

Fémalk Kft.

Alba Metal Mérnök Iroda 

Metallinvest Kft.

FÉG Fegyvergyár Kft.

Precíziós Öntöde 

BA&CO Bt.

Fémszövetség 

Nehézfémöntöde Rt.

Redex Kft.

Szolnoki Mezőgép 

MŰFÉM Rt.

TP Technoplus Kft.

Magyar Öntészeti Szövetség 

Alföldi Kohászati és

Gépipari Rt.

Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület



BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI LAPOK

fohászát
50 éve Miskolcon...

A Miskolci Egyetem Kohómérnöki Korának jubileum ára

132. évfolyam 

6-7. szám 
1999. június-július

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület lapja.

A lapíto tta Péch Antal 1868-ban.



F R O M  T H E  C O N T E N TT A R T A L O M  •  •  •

Е Я  D r. B e s e n y e i L a jo s

Rektori köszöntő

Е Ш  K a p ta y  G y ö rg y  -  Z . B e n k ő  M á r ia  -  

T ó th  L e v e n te  -  R oósz A n d rá s

A Kohómérnöki Kar átalakítása

Е Ш  K a p ta y  G y ö rg y  -  Z . B enkó ' M á r ia  -  

T ó th  L e v e n te  -  R oósz A n d rá s

A Kohómérnöki Kar oktatási 

stratégiája

E Q  R o ósz A n d rá s

A tudományos kutatás fontosabb 

adatai a Kohómérnöki Karon 1994 

és 1999 között

E B  T ó th  L a jo s  A t t i l a  -  F ark a s  O ttó

Bázikus zsugorítványok metallurgiai 

tulajdonságai

E B  B o llo b á s  J ó z s e f  -  S za b ó  Z o ltá n

Lágyacélok dezoxidálási 
technológiájának korszerűsítése

Е Ш  J á n o s fy  G y u la  -  K a p ta y  G y ö rg y  -  

S za b ó  Z o ltá n  -  S z é lig  Á rp á d

A túltelítettség szerepe 

aluminiummal csillapított 

szilíciumszegény lágyacélok (LCAK) 

fémesalumínium-tarta Imának 

oxigénszondával történő 

beszabályozásában

E B  B á d e r E n ikő ' -  K a p ta y  G yö rg y

Az öntőporok szerepe az acél 

folyamatos öntésekor

Е Ш  T ö rö k  T a m á s  Is tv á n

Vizes közegű felülettechnológiai 

eljárások alkalmazása

5 0  É V E  M I S K L C O N . ; .

Е Ш  B író  A t t i l a

Kohászati kemencék NOx-emissziója

Е Э  W o p e r á n é  S e ré d i Á g n e s  -  E m ilia  

W a g n e ro v á  -  S e v c s ik  M ó n ik a

Levegőszennyező gázalkotók 

képződése hulladék 

energiahordozók használatakor

Е Ш  B á rc zy  P á l

Mikrogravitációs kutatások 

a Miskolci Egyetemen

ЕНЭ L e n g y e l A t t i l a  -  P a k s y  L ás z ló  -  

C z e k k e l J á n o s  -  B á n h id i O liv é r

Fémolvadékok követlen elemzése 

a kemencében

E B  B á d e r Im r e  -  S á rv á r i J ó z s e f

Mo/MoOx elektród alkalmazása 

fémek korróziós potenciáljának 

ellenőrzésére

Е Э  G ácsi Z o ltá n  -  S á rk ö z i G á b o r

Térfogathányad meghatározása 

töretfelületről

E B  K ovács  K á ro ly  -  Z . B e n k ő  M á r ia  -  

S z e m á n  L ász ló

Metrológiai és menedzsment

tevékenységek a termék 

ellenőrzésében

Besenyei L :  T h e  R e c to r 's  G re e t in g  

S p e e c h  .........................................................  2 2 1

Kaptay Gy. -  Z . Benkő M. -  Tóth L  -  

Roósz A.: T h e  T r a n s fo r m a t io n  o f  t h e  

M e t a l lu r g ic a l  E n g in e e r  F a c u lty  . . .  2 2 2

K a p ta y  G y . -  Z . B e n k ő  M . -  T ó th  L .: 

T h e  E d u c a t io n a l  S t r a te g y  o f  t h e  M e 

t a l lu r g ic a l  E n g in e e r  F a c u lty  ............2 2 8

R oósz A .:  T h e  M o s t Im p o r t a n t  D a ta  o f  

t h e  S c ie n t i f ic  R e s e a rc h  A c t iv i t y  a t  t h e  

M e t a l lu r g ic a l  E n g in e e r  F a c u lty  

b e tw e e n  1 9 9 4  t o  1 9 9 9  ....................  23 5

T ó th  L . A . -  F a rk a s  0 . :  M e t a l lu r g ic a l  

F e a tu re s  o f  B a s ic  S in te r s  ............... 2 3 8

In blast furnaces processing both pellet 

and sinter i f  the pellet is of acid cha

racteristics i t  is suggested, tha t the ba

sicity of agglomerate be enhanced up 

to the value of that of the self-fluxing 

sinter. Since with enhancing the basi

city of the sinter its properties are also 

expected to change, such a step has an 

impact on metallurgical processes ta 

king place during iron making and also 

on the technical indicators and eco

nomy of the iron making process. The

refore, i t  is of v ita l interest to  examine 

how the metallurgical properties of the 

sinter change, when its basicity is en

hanced.

B o llo b á s  J . -  S za b ó  Z .:  T h e  U p d a t in g  

o f  M ild  S te e ls ' D e o x id a t io n  T e c h n o 

lo g y  .............................................................. 2 4 2

When producing low carbon aluminium 

killed steel grades i t  is essential to  re

duce nitrogen intake that occurs during 

deoxidation. In this paper, the authors 

examine the effect of delayed alumini

um addition on nitrogen intake during 

tapping of exclusively low carbon, alu

minium killed, silicon free BOF steels.
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Rektori köszöntő
A kohómérnökképzés a Miskolci Egyetem legrégebbi, nagy hagyomá

nyokra és kiemelkedő szakmai-tudományos eredményekre épülő képzé

si területe. A gyakorlati és elméleti igényekkel összhangban a képzés 

az elmúlt évtizedekben, sőt évszázadokban jelentős változáson és mó

dosulásokon ment keresztül, és jelenleg, a gazdasági és társadalmi 

rendszerváltás időszakában, a 90-es évek elejétől ez az átstrukturáló

dás új lendületet és új irányt vett. A Miskolci Egyetem mint valódi Uni

versitas számára a kohómérnökképzés és az it t  fo lyó  kutatás különbö

ző irányai az előrehaladás és megújulás egyfajta lehetőségét jelentik. 

Az anyagtudomány a hazai és nemzetközi tendenciák alapján igazol

tan egy olyan új kutatási diszciplínát és oktatási tevékenységet jelent, 
amelyre a Miskolci Egyetemnek fe l kell készülnie. A kohómérnökképzés 

igazi tudományos bázisa, a Kohómérnöki Kar professzorainak, okta

tóinak és kutatóinak a megújulás iránti törekvése reális és biztató ala

pot je len t ebben a folyamatban. A kar oktatásának jelenlegi struktú

rájában már megjelentek azok az új területek, amelyek az előrehaladás 

és megújulás fe lté te lét jelentik, a kar által létrehozott ú j szervezeti és 

kutatási struktúra már formájában lehetőséget biztosít a megújulási 

törekvések realizálására.

A Kohómérnöki Karon folyó képzés megújulási törekvései mellett ter

mészetszerűen hangsúlyozni kell a hagyományos képzési struktúráknak 

egyfajta módosított és mennyiségében radikálisan csökkentett szinten 

való fenntartását, hiszen napjainkban is szükség van a magyar gazda

ság eredményes és hatékony működése szempontjából nélkülözhetet

len műszaki területek szakember-ellátottságának biztosítására. így 

például az alumíniumkohászat terén új igények és lehetőségek bonta

koznak ki, de a vaskohászattal szemben is új, minőségileg magasabb 

rendű követelmények kielégítése, illetve az ezekhez szükséges szakem

ber-utánpótlás biztosítása az egyetemnek, a karnak fontos feladata.

Hangsúlyozni kell azt a tényt is, hogy a Kohómérnöki Kar, amely 

várhatóan a jövőben Anyag- és Kohómérnöki Karként mőködik tovább, 

e szakterületnek egyetlen magyarországi kutató- és oktatóhelye. Ebben 

az értelemben a hazai tudományos fejlődés szempontjából kiemelkedő 

jelentőséggel és felelősséggel bír.

Összességében elmondható, hogy az Anyag- és Kohómérnöki Kar a 

Miskolci Egyetem jövőbeli fejlődésének egy fontos és jelentős szerve

zeti, oktatási és kutatási egységeként működik, a felhalmozott kutatá

si, tudományos eredményekre, oktatási tapasztalatokra az egyetem 

universitassá való egyre nagyobb kiteljesedésében a jövőben is nagy 

szükség van.

„Tekintsd a múltat, s meglátod a jö v ő t!"  -  ez a régi magyar népi 

bölcsesség az Anyag- és Kohómérnöki Karunk esetében az elmúlt évti

zedek, évszázadok kimagasló eredményeinek a jövőbe való reálisan 

megalapozott előrevetítését je lenti.

Dr. Besenyei Lajos, 

a Miskolci Egyetem rektora
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KAPTAY GYÖRGY -  Z. BENKŐ MÁRIA -  TÓTH LEVENTE -  ROÓSZ ANDRÁS

A Kohómérnöki Kar átalakítása

Az új menedzsment első nyolc hónapja

1. Bevezetés

Az oktatási struktúraváltás, az új felada

tok megvalósítása, a kar egyetemi szere

pének stabilizálása elengedhetetlenül 

magával hozta a Kohómérnöki Kar nevé

nek, humánpolitikájának, szervezeti fe l

építésének és az egyetemen belüli terü 

leti elhelyezésének újragondolását. Je

len összefoglaló írásunkban ezen válto 

zások ismertetésére kerül sor. Tevékeny

ségének első nyolc hónapjában az új ka

ri menedzsment, alkotó együttműködés

ben a kar oktatói karával, „erős iramban" 

összesen hét „projektet" valósított meg 

a karon, a következő időbeni bontásban:
• 1998. november-december: az új okta

tási struktúra kidolgozása,

• 1999. január: a kar új nevének elfo

gadtatása,

• 1999. február: új hallgatói fegyelmi 

rendszer kidolgozása,

•  1999. március: nyugdíjas korú oktató 

ink differenciált alkalmazásának sza

bályozása,

•  1999. április: az új oktatási struktúrá

hoz tartozó tantervek kidolgozása és 

elfogadása,

•  1999. május: a kar új alapterületének 

meghatározása,

• 1999. jún ius: a kar új szervezeti struk

túrájának létrehozása.

Az i t t  felsorolt határozatok közül töb 

bet egyhangúlag, de mindet több mint 

2/3-os többséggel fogadta el a Kohómér

nöki Kar Tanácsa, ami alapvető feltétele 

annak, hogy a kar átalakítása ne szétzúz

za a kari egységet, hanem ellenkezőleg, 

konszenzussal összekovácsolja azt. A té 

mák kivétel nélkül a „kényes ügy" kate

góriába esnek, ezért a kari konszenzus 

megteremtése csak többfordulós tárgya

lások és egyeztetések után volt lehetsé

ges. Ezen konszenzus elérését több eset

ben segítették kohászati iparvállalataink 

és egyesületünk vezetőinek kívülálló, 

bölcs tanácsai, melyeket az egész Kohó

mérnöki Kar nevében ezúton is köszö

nünk.

Az új oktatási struktúráról, és az ah

hoz kapcsolódó, de időben elhúzódó 

egyeztetéseket követően elfogadott tan 

tervekről a következő cikk számol be. Je

len ismertetőnkben a fent felsorolt egyéb 

változások hátterét és lényegét szeret

nénk röviden megvilágítani.

2. A kar új neve

A Kohómérnöki Kar Tanácsa 1999 január

jában ismét -  immáron ötödször 1995 

óta -  napirendjére tűzte a kar nevének 

megváltoztatását. Lévén, hogy a kari 

menedzsment minden tagja kohómérnök, 
számunkra is kérdéses volt, hogy foglal- 

kozzunk-e egyáltalán a történelmi korú 

„Kohómérnöki Kar" elnevezés megváltoz

tatásával, már csak azért is, mivel karunk 

az ország egyetlen egyetemi szintű ko

hómérnökképzést biztosító intézménye. 

Mindennapi munkánk során azonban, el

sősorban a nemkohász külvilág oldaláról 

nap mint nap ütköztünk „láthatatlan" 

falakba, és kimondva-kimondatlan ennek 

oka a kohómérnök név volt, melyhez el

sősorban a régióban lezajlott, nagy elbo

csátásokkal járó privatizáció negatív ér

zete tapadt. Kohászati vállalataink 

ugyan stabilizálódtak a 90-es évek végé

re, de erről sokkal kevesebb tv-riport és 

újságcikk szólt, mint a 90-es évek elején 

zajló „privatizációs botrányokról". Ilyen 

körülmények között kellene a karnak biz

tosítania a minőségi kohómérnök-után- 

pótlást, ami csak úgy lehetséges, ha a 

tehetséges érettségiző fiatalokat és azok 

szüleit minél nagyobb számban sikerül 

meggyőznünk arról, hogy előttük biztos 
jövő áll, ha minket választanak. Ezek a 

meggondolások, és részben felső (az 

egyetem vezetőitől és az Oktatási Mi

nisztériumból érkező) „sugallatok" hatá

sára kezdtünk el újra foglalkozni azzal a 

kérdéssel, hogy nem kellene-e a Kohó

mérnöki Kar nevét Anyagmérnöki Karrá 

változtatni. Iparági és egyesületi veze

tőkkel való beszélgetéseink végeredmé
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nyeként alakult ki az a kompromisszum, 

melynek eredményeként a kari Tanács 

1999. január 28-ai ülésén egyhangúlag 

úgy döntött, hogy a kar vegye fel az 

Anyag- és Kohómérnöki Kar nevet. A dön

tést tehát elsősorban a következőkkel in 

dokolhatjuk:

-  a Kohómérnöki Kar oktatási struktú

rájának átalakítása és ezen belül az új, 

szélesebb értelemben vett anyagmérnök

képzés m int fejlesztési irány meghatáro

zása szükségessé teszi a kar nevében az 

anyagmérnök szó megjelentetését, sőt, 

első helyen való szerepeltetését, ami a 

kar külső, nemkohász szempontból való 
megítélését, azaz a kar „image"-át re
mélhetőleg javítja,

-  a Kohómérnöki Kar több mint egy 

évszázados hagyományai, a kar kizáróla

gos helyzete a kohászati ipar szakember- 

ellátásának egyetemi szintű biztosításá

ban, illetve az a tény, hogy a széles ér

telemben vett anyagmérnökségen belül a 

kar valójában fémesanyag-tudománnyal 

és anyagmérnökséggel foglalkozik (amit 

persze magyarul kohászatnak nevezünk), 

szükségessé teszi a kar nevében a kohó

mérnök szó megtartását a jövőben is.

3. Új hallgatói fegyelm i rendszer 

elfogadása

Minőségi kohómérnökképzés csak tehet

séges hallgatók felvétele, korrekt fegyel

mi rendszer megteremtése és annak kö

vetkezetes betartatása esetén lehetsé

ges. Ez utóbbit a karon erkölcsileg erő

sen leromlott állapotban örökölte meg az 

új vezetés, hiszen a hivatalba lépésünket 

megelőző vizsgaidőszak végére a 300 

hallgató 600 pótvizsgát „produkált", sőt 

néhányan még novemberben is „vizsgáz- 

gattak". Ennek kettős oka volt:

-  Egyrészt a kevés hallgató -  sok ok

tató ellentmondása m iatt néhányan erő
sen elnézőek voltunk a hallgatókkal 

szemben, illetve a hallgató urak és höl

gyek a tanári kar és a hivatal „nyakára



nőttek", hiszen megérezték, hogy ne

künk, tanároknak nagyobb szükségünk 

van rájuk, m int nekik miránk.

-  Ráadásul a 90-es évek elején lezaj

lo tt politikai változások egyik következ

ményeként Magyarországon soha nem 

tapasztalt módon erősödtek meg a hall

gatói szervezetek, és ennek egyik túlhaj- 

tásaként a tanulmányi fegyelmi kérdé

sekben döntéseket hozó Tanulmányi Bi

zottságban többségben voltak a hallga

tó i szavazatok az oktatói szavazatokkal 
szemben. így sajnos előfordult, hogy a 
dékánhelyettesi előterjesztések dacára a 

hallgatók egymásnak szavazták meg a 

vizsgahalasztási engedélyeket, komikus

sá téve az egész fegyelmi rendszert.

Ebben a szituációban a kari vezetésnek 
(a változatosság kedvéért) kényes kér

dést kellett megoldania, hiszen úgy kel

le tt „rendet vágni" a tiszte lt hallgatók 

között, hogy ne veszítsük el a bizalmu

kat, hogy ők a jövőben is úgy érezzék, 

hogy a Kohómérnöki Kar és annak vezeté

se nem ellenségük, hanem partnerük, és 

hogy a karra felvételizni és o tt tanulni ér

demes. Első lépésként összhallgatói ülé

seken és hallgatóvezetőkkel való egyez

tetéseken próbáltuk szándékunk hosszú 

távú helyességéről meggyőzni magukat a 

hallgatókat, illetve „cselesen" őket kér

tük fel a szigorított hallgatói fegyelmi 

rendszer kidolgozására. Ez ugyan a dolog 

természetéből fakadóan februárig elhúzó

dott, de végül a Kari Tanácson egyhangú 

szavazással maguk a hallgatók is támo
gatták azt a javaslatot, amelyben:

-  a Tanulmányi Bizottság összetételét 

úgy változtattuk meg, hogy abban ma az 

oktatók szavazata dönti el, hogy az 

adott hallgató kap-e vizsgahalasztási en

gedélyt,

-  korlátoztuk a határidő lejárta után 

pótolható aláírások és vizsgák számát, i l 

letve a pótlásokra rendelkezésre álló idő 

tartamot -  az 1998/99-es tanév tavaszi 

félévét záró vizsgák pótlására például 

csak augusztus 23. és szeptember 3. kö

zött kerülhet sor,

-  a hallgatói fegyelem erősítésével 

párhuzamosan az oktatói fegyelmet is 

szigorítottuk,

-  a hallgatói „különeljárási díj" pél

dájára bevezettük az „oktatói különeljá

rási díjat", melyet a hallgatók vizsgázta

tásával kapcsolatos adminisztratív fe 

gyelmet megsértő oktatótársaink fizet

nek be (ugyan önkéntes alapon, de a dé

kán felhívására), hiszen ez alapfeltétele 

annak, hogy a Tanulmányi Bizottság 

gyors és megalapozott döntéseket hoz

hasson.

A fenti (és több kisebb jelentőségű in 

tézkedést tartalmazó) intézkedéscso

magról a tiszte lt hallgatókat az 1998/ 

99-es tanév tavaszi félévének első taní

tási napján tájékoztattuk, felhíva figyel

müket arra, hogy az egész ugyan őértük 

van, de azt következetesen fogjuk végre

hajtani. Ennek köszönhetően a június 
végén lezárult vizsgaidőszakban a 300 
hallgatónak a tavalyi 600-hoz képest 

„csak" 196 halasztott vizsgája maradt. A 

pótvizsgák ezen ismertető megjelenésé

vel egyidejűleg zajlanak, ezért engedjék 

meg kedves olvasóink, hogy ezúton is 

sok sikert kívánjunk éppen pótvizsgázó 

hallgatóinknak. Meggyőződésünk, hogy 

következetességünk hosszú távon a ha

lasztott vizsgák további csökkenését fog

ja eredményezni, ami a végzett kohó

mérnökök tudásszintjén remélhetőleg 

meg fog látszani.

4. A nyugdíjas korú oktatótársaink 

differenciált további alkalmazásáról

Talán nem mindenki számára ismert tény, 

hogy az utóbbi években fo ly ta to tt nyug

díjazási gyakorlat eredményeként a Ko

hómérnöki Kar oktatógárdájának átlagos 

életkora 51 év, amely egyértelműen ma

gasabb a kívánatosnál. Mivel 12 tanszé
künkön 47 oktató dolgozik, ami tanszé

kenként átlagosan négy oktatót jelent, a 

generációs egyenetlenségek miatt nem 

mindenhol alakult ki az idősebb egyetemi 

tanár -  középkorú egyetemi docens -  f i 

atal egyetemi oktató (adjunktus vagy ta 

nársegéd) ideálisnak tekinthető együttes 

jelenléte. Szembe kellett néznünk azzal a 

ténnyel, hogy néhány tanszékünk (példá

ul az Öntészeti Tanszék) teljes oktatógár

dája tíz éven belül úgy éri el a nyugdíj- 

korhatárt, hogy jelenleg egyetlen fiatal 

oktató sem dolgozik mellettük, miközben 

évek óta nélkülözik a „nagy" egyetemi 

tanárt. A kar humánpolitikai stratégiájá

nak ezért egyszerre kell a következő két 

követelménynek megfelelnie:

a) egyrészt biztosítania kell a fia ta lí 

tás lehetőségét, ami a sikeres oktatási 

struktúraváltás m iatt is sürgető feladat,

b) másrészt meg kell őriznie a kar leg

szélesebb oktatói rétegét alkotó egyete

m i/főiskolai docensi réteg jelentős ré

szét a nyugdíjkorhatár elérése után is, 

hiszen ők képviselik a kar átörökítésre 

érdemes szellemi potenciáljának jelentős 

részét.

A fenti, egymást látszólag kizáró célok 

úgy érhetők el, hogy a nyugdíjkorhatárt 

elért docenseinknek felajánljuk azt a le

hetőséget, hogy részfoglalkozású egye

temi docensként továbbra is alkalmazás

ban maradjanak, és a bérük felszabaduló 

részére egy olyan fia ta l oktatót alkalma
zunk, aki hosszú távon (várhatóan nyolc 
év együttmunkálkodás után) képes meg

felelő minőségben pótolni az akkor már 

70 évesen valóban nyugdíjba vonulót.

A Kohómérnöki Kar Tanácsa 1999. 

március 3-án megalkotta a kar nyugdíjas 

korú oktatóinak differenciált további al
kalmazására vonatkozó irányelveket. 

Azokat az oktatótársainkat, akik nyugdí

jas korukra a tudományos és oktatói 

ranglétra legmagasabb szintjére ju to t 

tak, azaz egyetemi tanárként és akadé

miai doktorként érik el a nyugdíkorha- 

tárt, arra kérjük, hogy 70 éves korukig 

maradjanak közöttünk egész állású egye

temi tanárként. Tudásukra, tapasztala

taikra és összeköttetéseikre, tudomá

nyos címeikre égetően nagy szüksége 
van e kis karnak ahhoz, hogy a kor elvá

rásainak és az akkreditáció szigorodó kö

vetelményeinek maradéktalanul megfe

leljünk. A másik oldalról azonban azok

tó l az oktatótársainktól, akik úgy érkez

nek el a nyugdíjas éveikhez, hogy nem 
érték el az egyetemi vagy főiskolai do

censi kinevezést sem, érdemeik elisme

rése mellett meg kell válnunk, hiszen 

bennük valószínűleg nem volt meg az a 

többlet, ami egy egyetemi oktatóban 

mindenképpen meg kell hogy legyen ah

hoz, hogy a hallgatók számára mind em

berileg, mind szakmailag hitelesek tud 

janak maradni.

E fenti két kategória között helyezke

dik el a docensi réteg, amely jelenleg a 
kari oktatók közel 50%-át alkotja. Kidol

goztunk egy minősítő rendszert, mely a 

megtartott órákon tú l az adott docens 

mellett TDK-munkát végzők, diplomater

vet készítők, PhD-hallgatók számát, i l 

letve az akadémiai vagy ipari kutatási 

munkák számát veszi figyelembe. A ttól a 

docenstől, aki az így fe lá llíto tt rendszer

ben nem ta lá lta tik elég aktívnak, szin

tén végleges búcsút fogunk venni a 

nyugdíjkorhatár elérésekor. Azoknak a
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docenseknek a munkájára azonban, akik 

ezen értékelési rendszerben aktívnak és 

hasznosnak bizonyulnak, akár 70 éves 

korukig is igényt tartunk, ami ma az 

egyetemi tanári alkalmazás törvényileg 

megszabott felső korlátja. Esetükben 

ezen alkalmazás eredeti fizetésük 25%- 

ában történik (melyet teljes nyugdíjuk 

mellett kapnak) -  ennek fejében termé

szetesen arányosan kevesebb munkát 

kell végezniük, de szobájukat, kutatóla 

boratóriumukat megtarthatják, és rész

vételük -  egyetemi címeik megtartásával 

-  nem korlátozott, sőt, erősen ajánlott 

akadémiai, illetve ipari kutatási pályáza

tokban, melyek elnyerése esetén termé

szetesen kiegészül jövedelmük is. Azon 

három docensünk közül, aki a határozat 

meghozatala pillanatában a nyugdíjas 

korú docensi kategóriába tartozott, ket

tővel megállapodtunk további, 25%-os 

béren való alkalmazásukról, remélhető

leg 70 éves korukig, és csak egyiküktől 

kellett megválnunk nem megfelelő akti 

vitása miatt. A „próbaszámítások" azt 

mutatják, hogy ez a 2 :1  arány lesz je l 

lemző a jövőben is a 62 éves kor után 
tovább alkalmazott és a véglegesen 
nyugdíjba kerülők között.

Fenti irányelvekkel az új kari me

nedzsment arra te tt kísérletet, hogy 

olyan átlátható mechanizmussal működő 

szabályzat szülessék, melynek alkalmazá

sa esetén ne a dékán kénye-kedve, ha

nem az adott oktató valós teljesítménye 

döntsön saját, 62 és 70 éves kora közöt

t i alkalmazásáról, ezzel is tartalmasabb, 

aktívabb munkára sarkallva a kar oktató 

gárdáját.

5. A kar új szervezeti struktúrája

A Kohómérnöki Kar 1999. június 30-ig 

érvényes szervezeti felépítését bemutató 

organogram az 1. á b rá n  látható. A tan 

székek intézeti struktúrába szerveződése 

az 1990-es évek elején zajlo tt le. Az ak

kori átstrukturálódáskor a Kohómérnöki 

Kar sajátos képzési és kutatási felada

tainak megoldására hozta létre külső 
tanszékeit. Ezeknek a tudományos-tech

nikai alapját a Miskolcon meglévő két 

önálló kutatóintézet jellegű gazdasági 

egység képezte. így jö t t  létre a Metal- 

control Vaskohászati Anyagvizsgáló és 

Minőségellenőrző Központ Kft. tudomá

nyos munkatársaiból az Anyagtechnoló

giai Intézeten belül a Minőségbiztosítá

si Kihelyezett Tanszék, illetve a TÜKI Tü

zeléstechnikai Kutató és Fejlesztő Válla

lat Rt. tudományos munkatársaiból a 

Hőenergiagazdálkodási Intézeten belül 

az Energiahasznosítási Kihelyezett Tan

szék. Időközben mindkét tanszéknek 
több részfoglalkozású, illetve főfoglal

kozású oktatója és nem oktató dolgozó

ja lett.

A különböző egységek (intézetek, tan 

székek) munkáját elsősorban a dékán és 

a Kari Tanács irányítja a különböző szin

tű  kari bizottságok, illetve dékáni ta 

nácsadó testületek segítségével, de szer

vezéstechnikaiig és adminisztratíve 

mindezeket a Dékáni Hivatal fogja össze. 

A végrehajtást a dékán, az ellenőrzést a 

Kari Tanács végzi. A Kari Tanács tagjai

nak mintegy 30%-a hallgató. Hallgatóink 

között magas szinten működik az érdek- 

képviselet és az önkormányzat (a kari 

HŐK, azaz Hallgatói Önkormányzat elnö

ke H e g y i J ó z s e f).

Kari tanácsi testületek:

•  Kari Habilitációs Előkészítő Bizottság 

(elnök: dr. K a p ta y  G yörgy),
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• Kari Doktori Tanács 

(elnök: dr. V o ith  M á r to n ) ,

•  Tudományos Diákköri Tanács 

(elnök: dr. Roósz A n d rá sn é  d r . ) .

Dékáni testületek (a dékán m unkáját

segítő, előkészítő bizottságok):

•  Szervezeti Egységvezetők Testületé 

(elnök: a dékán),

•  Tanulmányi Bizottság 

(elnök: dr. Tóth  L e ve n te ),

•  Beiskolázási Bizottság 

(elnök: dr. Gácsi Z o ltá n ) ,

•  Diákösztöndíj Bizottság 

(elnök: M edgyes i J u d ith ) ,

•  Fegyelmi Testület 

(elnök: dr. D ú l J e n ő ),

•  Tudományos Bizottság 

(elnök: dr. Roósz András),

•  Doktorandusz Tanulmányi Bizottság 

(elnök: dr. Szűcs Is tv á n ) ,

•  A Miskolci Egyetem Közleményei 

Kohómérnöki Kari Szerkesztő 

Bizottsága

(elnök: dr. W opera Lász lóné  d r . ) ,

•  Szenátus (elnök: dr. Farkas O ttó ) .

A Tudományos Bizottság munkáját 

három albizottság segíti:

• Könyvtár albizottság 

(elnök: dr. L e n gye l A t t i la ) ,

• MICROCAD-konferencia albizottság 

(elnök: dr. B árczy  P á l) ,

•  Kari konferencia albizottság 
(elnök: dr. K á ro ly  G yu la ).

Az anyagmérnöki szak felfutása szüksé

gessé teszi a szélesebb értelemben vett 

anyagtechnológusok képzését, melyben 

a fémes anyagok oktatása mellett egyre 

nagyobb szerep fog ju tn i a keramikus és 

polimer anyagok technológiájának is. 

Összhangban az elmúlt hónapokban ki

dolgozott oktatási reformokkal, a kar a 

következő szervezeti változásokat hatá

rozta el 1999. július 1-jei hatályba lépés
sel, amit az Egyetemi Tanács 1999. jún i 

us 3-i ülésén támogatott (az új kari or- 

ganogrammot a 2 . á b rá n  mutatjuk be).

a) A z A n y a g te c h n o ló g ia i In té z e t  á t 

szervezése. Mind oktatási (lásd anyag

mérnöki szak), mind kutatási szempont

ból erősíteni kell és át kell szervezni az 

Anyagtechnológiai Intézetet, melyet ma 

a Képlékenyalakítási és Kohógéptani 

Tanszék, és a Minőségbiztosítási Tan

szék alkot. Ezen intézet keretein belül 
alakul meg az új N em fém es A n ya g o k  

T ech n o ló g iá ja  Tanszék, melynek tanszék- 

vezetője a s z í likáttechnológia elismert 

docense, dr. G öm ze László . Az új tanszék 

tevékenysége a progresszív nemfémes 

anyagok -  kerámiák, műanyagok, kom- 

pozitok - ,  valamint szilikátipari termé

kek gyártásával, műszaki paramétereinek 

kialakításával kapcsolatos technológiai 

folyamatok, módszerek és eljárások ok

tatása, kutatása. Az új tanszék alapítá

sával párhuzamosan a Képlékenyalakítá

si és Kohógéptani Tanszék nevét Fém 

te c h n o ló g ia i Tanszékre, míg a Minőség- 

biztosítási Kihelyezett Tanszék nevét M i

n ő s é g ü g y i K ih e ly e z e tt Tanszékre változ

tatjuk, mely elnevezések jobban igazod

nak a tanszékek mai és jövőbeni oktatá

si és kutatási profiljához. Ennek eredmé
nyeként a Kohómérnöki Karon belül 

megteremtődik az A n y a g tu d o m á n y i és 

A n y a g te c h n o ló g ia i In té z e te k  strukturális 

összhangja, amennyiben az Anyagtudo-
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mányi Intézetben jó l működő Fémtcmi 

Tanszék és Nemfémes Anyagok Tanszék 

párjaként az Anyagtechnológiai Intézet

ben Fémtechnológiai Tanszék és Nemfé

mes Anyagok Technológiája Tanszék fog 

működni.

b) Kari Központi Könyvtár létrehozását 

határoztuk el, amelynek alapítását a 

szakmai indokokon tú l az alapterület-le- 

adás is kikényszerít. Közismert, hogy 

tanszékenként sok kis könyvtárban, el

szórtan, valódi könyvtári szolgáltatások 

nélkül, ráadásul összességében tú l nagy 

alapterületen vannak könyvtáraink. A je 

lenlegi tanszéki könytárhelyiségekbó'l kis 

csoportos oktatásra alkalmas tanterme

ket tervezünk kialakítani.

c) Kari Számítógépterem megszünteté

sét kellett fájó szívvel, kényszerű döntés

ként elhatároznunk, mivel fejlesztésére a 

karnak a tapasztalatok szerint nem volt, 

nincs és nem is lesz pénze. Az egyetem 

központilag több számítógépes termet 

alakít ki a világbanki pályázat keretében. 

Előzetes tárgyalásaink szerint a kari hall

gatók az újonnan felszerelésre kerülő 

egyetemi központi számítógépes infrast
ruktúra teljes jogú használói lehetnek.

d) Humán erőforrások integrálása. A 

szervezeti struktúraváltás mellett sor ke

rül a humán erőforrások átcsoportosítá

sára, mind a nyugdíjazással felszabaduló 

státuszok esetleges átcsoportosításával, 

mind pedig belső átszervezésekkel. Ezzel 
reményeink szerint javulni fog az alkal

mazotti állomány szerkezete, és az in té 

zetek az integrált műhelyekben és az in 

tegrált laboratóriumokban jobb eszkö

zökkel magasabb színvonalú munka vég
zésére lesznek képesek. Ugyan nevetsé

ges szintű feladatnak tűnik az új me

nedzsment beszámolójában, de sajnála

tos tény, hogy a kar hat takarítója (hiva

talsegédje) a kar tizenegy tanszékéből 

évek óta csak hatot takarított, öt tanszé

künk takarítása pedig teljesen esetleges 

volt. A hivatalsegédekkel és az érintett 

tanszékvezetőkkel való megállapodásunk 

eredményeképpen a teljes kari alapterü

let folyamatos takarítása megoldottá 

vált június 1-jétől, a meglévő humán 

erőforrások átcsoportosításával.

6. A Kohómérnöki Kar á lta l e lfoglalt 

alapterü létről

A Miskolci Egyetemen mint gazdálkodó 

szervezeten belül a Kohómérnöki Kar 

mind a bevételi, mind a kiadási oldalon 

gondokkal küzd, melyet az 1. táblázat 

szemléltet. Éves primer eredményként az 

Oktatási Minisztérium által a hallgatói 

létszámmal arányos támogatásnak és az 

adott karon kifizetett béreknek és járulé 

kaiknak különbségét tekinthetjük, amely 

csak a Kohómérnöki Kar esetében nega

tív szám (-56 M Ft). Ezt csak némileg 

korrigálják az egyéb bevételek -  a Kohó
mérnöki Kar esetében kb. +8 M Ft - ,  ami 
az egyetemi kasszába ju t. Az egyetemi 

szinten így megtermelt összegből (ami 

egyedül karunkon negatív szám) fedezi 

az egyetem a központi adminisztratív, 

kisegítő személyzet fizetését, illetve az 

épületek közműdíjait és felújítási költsé

geit. Ezen utóbbiak arányosak az egyes 

karok által elfoglalt alapterületekkel. Az 

egy oktatórajutó alapterület természete

sen erősen különbözik a műszaki és tár 

sadalomtudományi karok között, hiszen 

utóbbiaknak nincs szükségük laboratóri

umokra és műhelyekre. Ezért az általáno

san elfogadott mérőszám, mellyel egy

kar „költekezését" lehet jellemezni az 

egyetemen belül, az egy oktató által el

foglalt irodaterület nagysága. Mint az 1. 

táblázatból kitűnik, a Kohómérnöki Kar 

nem elég, hogy az egyetlen deficites kar, 

de ráadásul a legnagyobb fajlagos iroda- 

alapterületet birtokolja az egyetemen. 

Ezért kívánatos, sőt a humán társkarok 

dékánjai által „erősen" elvárt, hogy alap

területek leadásával közelítsünk az egye

temi átlag-alapterülethez. Ez a minimális 

feltétele annak, hogy a kar az egyetemi 

struktúrában a többiek által elfogadott, 

megbecsült státuszt foglaljon el. Ugyan 

lehetne húzni-halogatni az alapterületek 

leadását, de az két okból nem előnyös:

a) a további halogatás egyre növekvő 

feszültséget okoz a kar dékánja (bárki le

gyen is az) és a többi kar vezetői között, 

ami veszélyezteti a kar önállóságát,

b) most, és szinte soha máskor van 

meg az a lehetőségünk, hogy az alapte- 

rület-leadást összekössük egy jelentős 

átépítési igénnyel, hiszen a világbanki 

projektből erre a célra feltehetőleg tu 

dunk kapni annyit (50-100 M Ft-ot), 

hogy szűkebben ugyan, de napjaink kö
vetelményeinek megfelelően fe lú jíto tt, 

minőségi munkavégzést biztosító szo

bákban és laboratóriumokban dolgozhas

sunk tovább. így az elkerülhetetlen vesz

teséget részben nyereségbe fordíthatjuk.

Az alapterületek, m int ahogy azt a 

2. táblázat mutatja, a karon belül is na

gyon aránytalan elosztásúak. A területle 

adásokkal párhuzamosan a karnak belső 

feszültségeket és történelmileg örökölt 

területi aszimmetriákat is rendeznie kell. 

Ezért a következő jelentősebb belső 
területi áthelyezéseket határoztuk el:

-  a Minőségbiztosítási Tanszéket az 

Analitikai Kémia Tanszék által részben 

felszabadított A/2 folyosón helyezzük el, 

a maihoz képest nagyobb alapterületen,

-  a megalapítani javasolt Nemfémes 
Anyagok Technológiája Tanszéket a Fém

technológiai Tanszék által részben fel

szabadított helyen tervezzük elhelyezni,

-  a Fémkohászattani és Vaskohászat

t a l  Tanszékek kivonulnak a C /l épület

I I I .  és I I .  emeletéről, és a jövőben a B /l 

épület I I I  és I I .  emeletein fognak elhe

lyezkedni,

-  a Kari Központi Könyvtárat a B / l 

épület I I .  emeletén, a maradék vaskohá- 

szattani folyosón, a jelenlegi vaskohász 

könyvtárban és a körülötte lévő (átalakí

tandó) laborokban kívánjuk elhelyezni,

1. táblázat Egyetemi karok bevételei és kiadásai

Karok Éves eredmény, M Ft Iroda, m2/ok ta tó

Állam- és Jogtudományi Kar +80 (+14*) 20,2

Bányamérnöki Kar +64 (+12*) 38,4

Bölcsészettudományi Kar +14 (+9*) 12,5

Gazdaságtudományi Kar +49 (+8*) 27,1

Gépészmérnöki Kar +148 (+39*) 26,5

Kohómérnöki Kar -56 (+8*) 38,6

Súlyozott átlag — 24,2

* Egyéb bevételek 10%-a
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2. táblázat A tanszékek á lta l e lfog lalt iroda-alapterületek  

és alapterület-leadások

Tanszék Iroda ma, A leadás utáni

m2/ok ta tó összváltozás, m2 m2/ok ta tó

Fémkohászat 45,8 -247 20,9

Vaskohászat 42,7 -247 21,7

Kohógéptan 38,4 -56-x 21,0*

Analitikai Kémia 36,7 -177 20,5

Öntészet 30,8 -30 30,8

Tüzeléstan 28,7 -31 21,9

Fémtan 27,6 -55 21,7*

Fizikai Kémia 23,2 0 23,2

Nemfémes Anyagok 22,2 0 21,7*

Minőségügy 15,7 +124 20,7

Nemfémes AnyagokTechn. 0 +x 21,0*

Könytár 9,1 -190 5

* Közösen kezelve a következő tanszékek területeit: 

Vaskohászat és Fémkohászat, Fémtan és Nemfémes Anyagok, 

Fémtechnológiai és Nemfémes Anyagok Technológiája

-  a jelenlegi vaskohász kabinetet ko

hómérnöki kari kabinetté kívánjuk átala

kítani, hiszen ez az egyetlen helyiség a 

karon, ahol pl. vezetői értekezletek ta rt 

hatók.

Fentieknek megfelelően a Kari Tanács 

1999. június 10-i ülésének határozata 

alapján a kari menedzsment összesen 

614 m2 alapterület-leadást ajánlott fel a 

Miskolci Egyetem rektorának, azzal a fe l

tétellel, hogy a tanszékek átköltözésével

kapcsolatos költségeket az egyetem a 

nyertes világbanki projektből fedezi. Ez

zel a felajánlásunkkal egyidőben jelez

tük, hogy ezzel a lépéssel a Kohómérnö

ki Kar ugyan az 1. táblázatban je lö lt át

lagra kerül költségeit, azaz egy oktató 

által elfoglalt iroda-alapterületét tekint

ve, az 1. táblázatban fe ltüntetett, ere

dendően deficites állapot megoldására 

azonban ez a lépés nem elegendő. Való

jában a kar deficitességét a Kohómérnö

ki Kar önmagában nem is tudja rövid tá 

von javítani, hiszen lehetőségei a mi

nisztérium által meghatározott felvételi 

keretszám m iatt erősen behatároltak.

Jelenleg a Miskolci Egyetemre évente 

1 687 államilag finanszírozott I. éves 

hallgatót veszünk fel. A Kohómérnöki Kar 

60 hallgatóját leszámítva a többi Karról 

átlag közel 2% felvételi létszám-átcso

portosítással (társkaronként 4-10 fő) a 

Kohómérnöki Kar felvételi létszáma 50%- 

kal növekedhetne (60 főről 90 főre), ami 
számításaink szerint megszüntetné a kar 
deficitességét, miközben a társkarok mu

tatóiban nem jelenne meg számottevő 

csökkenés. Ezért azt kértük az egyetem 

és a társkarok vezetésétől, hogy a Mis

kolci Egyetem felvételi keretszámainak 

átcsoportosításával segítsen bennünket 

a kar deficitességének megszűntetésé

ben. A társkarok dékánjai ígéretet adtak 

arra, hogy saját felvételi keretszámuk 

2%-át a 2000/2001-es tanévtől kezdve 

átadják a Kohómérnöki Karnak. Ezen 

hallgatói létszámok felfutása esetén, te 

hát 2005-re a Kohómérnöki Kar nemcsak 

szakmailag, hanem tisztán közgazdasági 

szempontból is a Miskolci Egyetem stabil 

és megbecsült egyetemi karjainak sorába 

emelkedhet.

A menedzsment jelen kézirat nyom

dába kerülésével egyidőben, 1999. jú n i 

us végén azon dolgozik, hogy ez a terv 

kormányzati támogatást kapjon, amihez 

ezúton is kérjük a kohászati ipar és 

az egyesület vezetőinek politikai segít

ségét.

Dékánok Miskolcon 
(1 9 5 5 -9 9 )

1955-65 Dr. Horváth Zoltán egyetemi tanár 

1965-68 Dr. Berecz Endre egyetemi tanár 

1968-71 Dr. Kiss Ervin egyetemi tanár 

1971-74 Dr. Nándori Gyula egyetemi tanár

1974- 75 Dr. Antal Boza József egyetemi tanár

1975- 81 Dr. Vorsatz Brúnó egyetemi tanár 

1981-84 Dr. Sulcz Ferenc egyetemi tanár 

1984-86 Dr. Farkas Ottó egyetemi tanár

1986-89 Dr. Voith Márton egyetemi tanár 

1989-90 Dr. Bíró Attila egyetemi tanár

1991-95 Dr. Voith Márton egyetemi tanár 
1995 Dr. Szűcs István egyetemi docens 

1995-98 Dr. Tranta Ferenc egyetemi docens 

1998- Dr. Kaptay György egyetemi tanár
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A Kohómérnöki Kar oktatási stratégiája
Az Miskolci Egyetem Kohómérnöki Kará

nak 1998. november 1-jétől hivatalban 

lévő vezetőiként a kar korábbi oktatói ér

tekezletein szerzett tapasztalataink, az 

iparvállalatoknak az oktatási struktúra 

változtatására vonatkozó egyre sürge

tőbb igényeinek meghallgatása és nem 

utolsósorban a kar folyamatos ellehetet

lenülése arra késztetett bennünket, hogy 

felismerjük, a képzési és kari struktúra 

átalakítása tovább nem halasztható, a 

kar léte vagy nem léte a kérdés.

Az első és egyben legfontosabb fe l

adat annak átgondolása volt, hogy mi in 

dokolja a struktúraváltást, milyen és 

mennyire ellentmondásos követelmé

nyeknek kell megfelelnie az új struktúrá

nak, és természetesen az, hogy konkré

tan hogyan, milyenre tervezzük a kar új 

oktatási szerkezetét.

1998 decemberében közel 20 fórumon 
(oktatói, dolgozói, hallgatói fórumokon, 

iparági vezetők részvételével rendezett 

megbeszéléseken, akadémiai munkabi

zottsági ülésen) ismertettük elképzelé

seinket a kar új oktatási struktúrájával 

kapcsolatban. Alapvetően fontosnak tar 

to ttuk mások véleményének megismeré

sét, komolyan számítottunk egyetemi, 

vállalati és tudományos szervezetekben 

tevékenykedő kollégáink véleményére, ez 

abból is látszik, hogy az új struktúra el

ső verziója a végleges kari tanácsi hatá

rozatban ma már csak nyomokban ismer

hető fe l; a kollégákkal való megbeszélé

seknek, tárgyalásoknak, véleményütköz

tetéseknek köszönhetően az eredeti kon

cepció sokat alakult és gazdagodott. Er

re a közös gondolkodásra szükségünk is 

volt, hiszen szinte a lehetetlenre vállal

koztunk. Az az oktatási struktúra ugyan

is, ami most megszületett, azokra az év

folyamokra vonatkozik, amelyek legko

rábban 2002 júniusában végeznek majd, 

és várhatóan 2040-ig fognak mérnöki te 

vékenységet fo lytatn i, amihez az egye

tem öt éve alatt megszerzett tudás, 

szemléletmód és készségek fognak ala

pot szolgáltatni. A mai rohanó világban 

ki képes ennyire előre tervezni? Ezért 

van az, hogy biztos szemléletet adó 

alapképzésre sokoldalú készségeket és

széles látókört biztosító, kétszintű szak

irányválasztást lehetővé tévő mérnök- 

képzést terveztünk, ami alapot biztosít 

majdani öregdiákjainknak az állandó ön

képzéshez.

1. Helyzetismertetés, avagy m iért 

vált szükségessé a váltás?

A Miskolci Egyetem az elmúlt évtizedben 

igazi universitas-szá vált; a hagyományos 

mérnökképzés mellett jogász-, közgaz

dász-, bölcsész-, zenészképzésünk is van, 

és jelenleg több mint 14 000 hallgató ta 

nul a Miskolci Egyetemen. A testvér-mér

nökkarok látványos fejlődéssel több új 

szakmai és képzési területet hódítottak 

meg, és kellően nagyszámú hallgatót ok

tatnak ahhoz, hogy mind pénzügyileg, 

mind szakmailag stabilnak mondhassák 

magukat. De hogy kerül a csizma az asz

talra, mi értelme van egy egyetemi kar 

pénzügyi stabilitásáról beszélni? Sajnos 

(vagy szerencsére?) a közgazdasági ka

tegóriák a felsőoktatást is utolérték. Né

hány éve az Oktatási Minisztérium beve
zette az ún. normatív finanszírozást, 

aminek lényege, hogy az egyetemek hall

gatói létszámuk után kapják meg havon

ta a bérek kifizetéséhez szükséges össze

geket. Ennek következtében évek óta 

nyilvánvaló, hogy a Kohómérn-öki Kar, 

mint (kvázi) bérgazdálkodó egység, éves 

szinten saját dolgozói bérének csak 

mintegy 70%-át „termeli meg", azaz 

1998-ban közel 30 m illió fo rin t a defici

tünk, amely 1999-re éves szinten 56 mil

lió forintra emelkedett. Fizetést mégis 

kapunk, és ezt az egyetem menedzs

mentjének, illetve a „nyereséges" társ

karok belátásának köszönhetjük. A vesz

teség megszűntetésére elvileg három 

megoldás mutatkozik :

1. alternatíva: A Kohómérnöki Kart 

m int pénzügyileg deficitest beolvasztjuk 

egy nagyobb, pénzügyileg stabilabb kar

ba -  ezzel azonban a 260 éves hagyomá

nyokkal bíró kohászképzés eltűnne a tö r 

ténelem süllyesztőjében, ezért ez a meg

oldás számunkra elfogadhatatlan.

2. alternatíva: Csökkenteni kell a ki

adási oldalt, azaz a közel 100 dolgozóból 

30-at el kell bocsátani -  a helyzet azon

ban az, hogy oktatóink létszáma elérte 

azt a kritikus értéket, ami alatt hosszú 

távon a kar által lefedett rendkívül szé

les tudományterület nem művelhető. Fi

gyelembe kell vennünk azt is, hogy azo

nos részterületeken legalább három ge

neráció egyidejű megléte szükséges a 

kutatási és oktatási színvonal szinten 

tartásához.

3. alternatíva: Növelni kell a bevételi 

oldalt, azaz a jelenlegi közel 310 hallga

tó t számláló létszámot 500 körülire (te 

hát átlag évfolyamonként 100 körülire) 

kell emelni ahhoz, hogy a jelenlegi lét

számmal önellátókká, azaz pénzügyileg 

stabillá válhassunk.

Adva van tehát egy pénzügyileg szorí

tó helyzet, melyből a kitörés csak a na

gyobb hallgatói létszám megszerzése ré
vén lehetséges. Ez azonban több ál

problémát is felvet:

a) Szükség van-e évi 100 végzett ko

hómérnökre Magyarországon a XXI. szá

zad első felében? A válasz nagy való

színűséggel: nem, következésképpen a 
karnak a továbbéléshez szüksége van 

profilbővítésre, „húzóágazatra", amit fő 

leg az anyagmérnökképzésben, illetve új 

szakterületek „meghódításában" vélünk 

felfedezni. Szerencsére az előző évtized 

dékánjai ezt felismerve a kollégák kezde

ményezésére több új képzési formát indí

tottak el.

b) Tegyük fel, hogy elterveztük az évi 

100 hallgató felvételét. A dolog azonban 

nem ilyen egyszerű. Az Oktatási Minisz

térium ma csak évi 25 kohómérnök, 25 

anyagmérnök és 10 mérnök-fizikus felvé

teléhez ad keretszámot, azaz évfolya

monként csak 60 fő után fizet állami tá 

mogatást. El kell tehát érnünk, hogy ez a 

keretszám növekedjen, mindezt akkor, 

amikor a kormányzat általában csökken

teni kívánja a mérnökhallgatók létszá

mát, és a magyar mérnökszakmák között 

a kohómérnök társadalmi megítélése 

nem tartozik a legjobbak közé.

c) Tegyük fel, hogy a minisztérium 

hajlandó évfolyamonként 100 hallgató 

tanulmányainak finanszírozására. Akar-

228 132. évfolyam, 6-7. szám • 1999. június-július



1. tá b lá z a t A végzős kohómérnökök létszáma 1995 és 2000  között

Végzés

éve

Vasme- Fémmé- Öntő 

tallurgia tallurgia

Alakítás 

technológia

Energia-

gazd.

Minőség- Környezet

biztosítás védelem

Automa

tizálás

Ossz.

1995 0 0 4 4 12 0 3 5 28

1996 2 2 6 1 8 23 6 13 61

1997 0 3 6 1 5 10 8 7 40

1998 1 2 1 3 3 8 5 11 34

1999 0 9 8 11 7 14 5 7 61

2000 3 0 0 10 11 9 6 8 47

2001 0 0 3 0 7 12 6 8 36

Átlag 0,9 2,3 4,0 4,3 7,6 10,9 5,6 8,4 44

ják-e azonban nálunk évente 100-an el- kolázás felveti talán legkomolyabb fele

kezdeni tanulmányaikat? Szerencsére a lősségünket is: olyan oktatási struktúrát 

90-es évek elejének tendenciái megfor- kell létrehoznunk, amely az „idecsábí- 

dultak, 1998-ban és 1999-ben már 200 to t t"  fiatalok kezébe hosszú távon érté- 

hallgatóból választhattuk ki azt a legjobb kés, biztos alapokat nyújtó diplomát ad. 

60-at, akiket végül felvehettünk. A beis- d) Mint a statisztikák mutatják, a

„sok hallgató" kényszere új, „divatos" 

szakirányok (minőségbiztosítás, környe

zetvédelem) megnyitására kényszeritette 

a kar korábbi vezetőit, aminek az le tt a 

következménye, hogy az elmúlt években 

végzett kohómérnökök 75%-a nem a

Végzős hallgatók „előélet" szerinti megoszlása 1996 és 2000  között

2 .a  tá b lá z a t.  

Előélet*

Hallgatói létszám szerint (fá j

Vasme- Fémmé- Öntő 

tallurgia tallurgia

Alakítás 

technológia

Energia-

gazd.

Minőség- Környezet

biztosítás védelem

Automa

tizálás

Ossz.

Kohász 3 14 11 20 33 25 21 14 141

Gépész 0 1 6 5 1 37 1 29 80

DFK 3 1 4 1 0 2 8 3 22

Összesen 6 16 21 26 34 64 30 46 243

2 .b  tá b lá z a t. Az adott „elóéletú'ek" szakirány-preferenciái százalékban

Előélet* Vasme- Fémmé- Öntő A lakítás- Energia- 

tallurgia tallurgia technológia gazd.

Minőség- Környezet

biztosítás védelem

Automa

tizálás

Ossz.

Kohász 2,1 9,9 7,8 14,2 23,5 17,7 14,9 9,9 100

Gépész 0 1,2 7,5 6,3 1,2 46,3 1,2 36,3 100

DFK 13,6 4,5 18,2 4,5 0 9,1 36,5 13,6 100

Átlagban 2,5 6,6 8,6 10,7 14,0 26,3 12,3 19,0 100

2 . C  tá b lá z a t. A „gyártó" és „ kiegészítőszakirányok** közötti megoszlás (% )

Előélet* „Gyártó" szakirányokon „Kiegészítő" szakirányokon Összesen

Kohász 34 66 100

Gépész 15 85 100

DFK 41 59 100

Átlagban 28 72 100

* „K o h á s z " :  ta n u lm á n y a it  ka ru n k o n  k e z d te ;  „G é p é s z " : k a ru n k ra  a ME G épészm érnök i K a rá ró l j ö t t  á t,  m iu tá n  fő is k o la i ok leve 

le t  s z e rz e tt ;  „D F K " :  k a ru n k ra  a D u n a ú jv á ro s i F ő is k o la i K a rró l j ö t t  á t, m iu tá n  a z t  b e fe je z te

* *  „G y á r tó  s z a k irá n y o k " : v a s m e ta llu rg ia , fé m m e ta llu rg ia ,  ö n té sze t, a la k ítá s te c h n o ló g ia , „K ie g é s z itő  s z a k irá n y o k " : e n e rg ia 

haszn os ítá s , m in ő s é g b iz to s ítá s , kö rn ye ze tvé d e le m , a u to m a tiz á lá s

A Kohómérnöki Kar oktatási stratégiája



3.a táblázat

Ágazat*

Szakirány*

Anyag- 

inform ati ka

A kohómérnöki szak új oktatási struktúrája

Autom ati- Energia- Hulladék- Ip . marketing- 

zálás hasznosítás hasznosítás menedzsment

Környezet-

védelem

Minőség-

biztosítás

Metallurgia + + + + + + +

Öntészet + + + + + + +

Alakítástechnológia + + + + + + +

3.b táblázat

Ágazat*

Szakirány*

Az anyagmérnöki

Anyag- Autom ati- 

inform atika zálás

szak új oktatási struktúrája (tervezet)

Energia- Hulladék- Ip . marketing 

hasznosítás hasznosítás menedzsment

Környezet-

védelem

Minőség-

biztosítás

Anyaggyártás + + + + + + +

Anyagtechnológia + + + + + + +

Anyagtervezés + + + + + + +

Anyagminősítés + + + + + + +

* Ágazatválasztás a 4. félév végén, szakirányválasztás a 6. félév végén

klasszikus kohász tanszékeken írta diplo 

mamunkáját. Az új struktúra kialakításá

hoz tehát ezt a szakmai önellentmondást 

is fel kellett oldanunk.

e) És végül, a „sokhallgató" kénysze

re az elmúlt években oly mértékben lazí

to tta  a tanulmányi fegyelmet, hogy a 

300 hallgatónk átlagosan 600 utóvizs

gát „produkált". Ezen az elképesztő 

helyzeten csak úgy változtathatunk, ha 

egyrészt egy új oktatási struktúrával, 

másrészt egy ipari ösztöndíjrendszerrel 

any-nyira vonzóvá tesszük képzésünket, 

hogy az évfolyamonként fe lvett 150 fő 

ből nyugodtan megszabadulhatunk hu

szonöt, de akár ötven hallgatótól is az 

öt év során anélkül, hogy nekünk, okta

tóknak a saját egzisztenciánkat kellene 

féltenünk e ttő l a természetes kiválasztó

dást és minőségi mérnökképzést biztosí

tó  lépéstől.

2. A kohómérnöki szakról

2.1. Helyzetismertetés számokban, 

avagy szakirányválasztás 

1992 és 1998 között

Az 1. táblázatban hét évre visszamenőleg 

mutatjuk be, hogy a létező nyolc szak

irány közül melyiket hányán választot

ták. A táblázatban a végzés éve van fe l

tüntetve -  a 2001-ben végzők ma 3. éve

sek. A statisztika 1995-től szól, mivel az

óta a tanterv gyakorlatilag változatlan (a

Minőségbiztosítás szakirányon hallgatók 

először 1996-ban végeztek, mivel a szak

irány a többihez képest 1 év késéssel in 

dult). Az utolsó sorban a hét év átlagá

ban tüntettük fe l a hallgatói preferenci

ákat tükröző éves átlagos hallgatói lé t 

számot.

Az 1. táblázatból levonható következ

tetések :

1. következtetés. Figyelembe véve, 

hogy 3 fő alatt szakirány nem indul, a 

nyolc szakirány közül a vasmetallurgia és 

a fémmetallurgia azok, amelyek a hét év 

átlagában nem érik el ezt a kritikus érté

ket, azaz önállóan sajnos nem tekinthe 

tők életképes szakirányoknak. Logikus 

ezért összevonásuk egy közös metallur

gia szakiránnyá, ami feltehetőleg a szak

mabeli tiszte lt olvasók többsége számára 

ismerősen cseng, hiszen 1956 és 1994 

között ezen a szakirányon végzett több 

száz kohómérnök kollégánk. A történelmi 

analógián tú l az összevonást a metallur

giai munkaerőpiac drasztikus csökkenése 

is indokolja, hiszen mind a vas-acélipar, 

mind az alumíniumipar válsága éppen a 

metallurgia vertikumot szűkítette le a 

legjobban.

2. következtetés. A végzősök több 

m int 72%-a nem klasszikus kohász szak

irányokon, hanem kiegészítő képzést 

nyújtó szakirányokon végzett. Ez ugyan 

nem jelenti azt, hogy a végzett kohómér

nököknek csak 28%-a „valódi kohómér

nök", hiszen a törzsanyagban minden 

hallgató mély kohómérnöki ismereteket

szerez, a kohászati iparág szakemberei

ben azonban ettő l függetlenül kialakult 

ez a „rossz érzés".

3. következtetés. Még a viszonylag 

széles munkaerő-piaci háttérrel bíró 

öntő és alakítástechnológiai szakirá

nyokon is lesz az elkövetkező három év

ben olyan év, amikor nem lesz végzős 

hallgató. Ugyanakkor különösen a rend

szerváltással megnövekedett számú és 

mára stabilizálódott öntödékben komoly 

szakemberhiány mutatkozik. Olyan okta

tási struktúra megalkotására volt tehát 

szükség, amely biztosítja a zökkenőmen

tes szakember-ellátottságot. Ezt a ko

rábbi struktúra azért nem tudja megten

ni, mert versenyhelyzetet teremtett a 

klasszikus kohász szakirányok és a kiegé

szítő tudást nyújtó „sláger"-szakirányok 

között.

4. következtetés. A kohómérnöki sza

kon a hét év átlagában 44 fő végzett, 

ami magasabb a beiskolázási létszámnál. 

A magyarázatot a 2.a, 2.b és 2.c tábláza

tokban mutatjuk be. Mint látjuk, a 

figyelembe vett öt évben a végzős hall

gatóknak mindössze 58%-a kezdte a ko

hómérnöki szakon tanulmányait, míg 

33%-uk egyetemünk gépész főiskolai 

szakjairól jelentkezett át hozzánk, 9%-uk 

pedig egyetemünk Dunaújvárosi Főisko

lai Karának elvégzése után folytatta ná

lunk tanulmányait. Ezek a számok egyéb

ként talán azt is igazolják, hogy az évi 

25 kohómérnöki keretszámnál valamivel 

magasabb társadalmi és munkaerő-piaci

50 éve Miskolcon.



igény jelentkezik a kohómérnöki szakma 

iránt.

A kívülről érkezett hallgatók preferen

ciáit a következőkben foglalhatjuk össze:

a) A „gépész főiskolások" kiemelke

dően preferálták a minőségbiztosítási és 

automatizálási szakirányokat, illetve sa

já t létszámuknak megfelelő arányban vá

lasztották az öntészet és alakítástechno

lógia szakirányokat (hiszen ezek a szak

irányok egészítik ki legjobban a gépésze

t i ismereteiket és teszik őket a „fémes" 

iparág szinte teljes vertikumában kere

sett szakemberré); összességében azon

ban nem a „gyártó", hanem a „kiegészí

tő " szakirányokat preferálták.

b) A Dunaújvárosban végzettek ki

emelkedően a környezetvédelmi és önté- 

szeti szakirányokat preferálták (talán 

ezek a szakirányok hiányoznak a legin 

kább a dunaújvárosi palettáról); a vas

metallurgia szakirányt választott három 

fő a Dunaferr Rt. hatását érzékelteti 

(az összes vasmetallurgus számának ez 

50%-a!); összességében a „gyártó" sza

kirányokat a három csoport közül a du

naújvárosiak preferálták a legnagyobb 

arányban.

2.2. Az ellentmondások feloldása, 
azaz a kohómérnöki szak új oktatási 
struktúrája

Az előző pontban megadott helyzetérté

kelés alapján tehát a kohómérnökképzés 

a következő egymásnak ellentmondó igé

nyek szorításában van:

a) egyrészt van egy minisztériumi és 

összegyetemi szinten jelentkező nyomás, 

ami a hallgatói létszám növelésére kény

szerít bennünket;

b) másrészt van egy, a kohászati ipar

ág oldaláról jelentkező markáns véle

mény, amely ugyan elismeri 

a „kiegészítő" tanulmányok 

szükségességét, azt azonban 

nem, hogy a végzős kohómér

nökök többsége ne kapjon 

speciális kohászati képzést, 

azaz ne váljon specifikusan 

metallurgussá, öntésszé vagy 

alakítástechnológussá.

A megoldás a kétszintű 

szakirányválasztásban való

sítható meg. Először a 2. év 

végén lehetővé tesszük, hogy 

a hallgatók „sláger" Szakirá
nyok közül válogathassanak, 

de ezek között nem szerepel

te tjük a klasszikus kohász 

szakirányokat. Ezeket a „slá

ger" szakirányokat „ágazatok

nak" nevezzük. Ezzel a 3. év

ben hozzánk érkező végzett 

főiskolások részére is meg

tartjuk a kohómérnöki szak 

vonzerejét. A 3. év végén 

minden hallgató kötelezően 
szakirányt választ, ami vagy 
metallurgia, vagy öntészet, 

vagy alakítástechnológia. így 

tehát minden végzős hallga

tónk egyrészt klasszikus ko

hász szakirányon, másrészt 

slágerszakmához kötődő ki

egészítő ágazaton tanul, dip 

lomáját a kettő szintéziséből 

írja, és diplomája betétlapján 

mind a szakirányos, mind az 

ágazati végzettséget igazol

juk. Ilyen végzettség tanúsí

tásával valószínűleg szívesen 

látják majd a tőlünk kikerülő 

mérnököket mind a kohászati 

technológiai, mind az ágaza- 

tos végzettséghez kapcsolódó 

más munkahelyen is.

4. táblázat Az egyetemi szintű kohó- és anyagmérnökképzés idö'elosztása

Félévek

Napok Órák

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

2 TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ D l

Hétfő 4 TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ D l

6 TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ D l

8 TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ D l D l

Kedd 10 TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ D l D l

12 TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ AL AL D l D l

14 TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ SZ SZ SZ D l

Szerda 16 TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ SZ SZ SZ D l

18 TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ TÖ SZ SZ SZ D l

20 TÖ TÖ TÖ TÖ AL AL SZ SZ SZ D l

Csütörtök 22 TÖ TÖ TÖ TÖ AL AL SZ SZ SZ D l

24 TÖ TÖ TÖ TÖ AL AL SZ SZ SZ D l

26 TÖ TÖ TÖ TÖ kan Ádü k(B kan k<B D l

Péntek 28 TÖ TÖ TÖ TÖ k(5 k<S Á<& ktiü k(s D l

30 TÖ TÖ TÖ TÖ k § k<B k § k ü k § D l

A törzsanyag (TÖ) fokozatosan csökkenő mennyiségben, összesen 182 órában (az össz- 

óraszám 61%-ában) kerül a tantervbe.

Ágazati oktatás (ÁG) az 5. fé lévtő l a 9. félévig lesz (heti egy nap), összesen 30 órában 
(10%). A választást a 4. félév törzsanyagában előkészíti 8 db 2k + 0 tantárgy az adott 

ágazati téma alapjai címmel, ami a más ágazatot választóknak is megfelelő alapképzettsé

get nyújt.

Szakirányú oktatás (SZ) a 7. fé lévtől a 9. félévig lesz (heti 2 nap) összesen 36 órában 

(12%). A választást a 6. félévben előkészíti egy-egy 2k + lg  tantárgy az adott szakirány 

alapjai címmel, ami a más szakirányt választóknak is megfelelő alapképzettséget nyújt. 

Alternatív tárgy (AL) az 5-6. félévekben 6-6 óra van, majd a 7-8. félévekben 2-2 óra 

(összesen 16 óra, 5%). Azok, akik nálunk kezdtek, „norm ál" alternatív órákat vesznek fe l.

A gépész főiskolai szintről átjövök az 5. és 6. félévekben az alternatív tárgy idejében a 3. és 

4. féléves hallgatók alaptárgyi oktatásában vesznek részt, és „különbözeti" vizsgát csak ez

után tesznek (a tárgyakat a dékán dönti el a hallgató „előélete" alapján és a szakve

zetőkkel egyeztetve). A DFK-ról átjönni szándékozóknak javasoljuk, hogy a 7. félévükben 

minden pénteküket töltsék Miskolcon és vegyenek részt az 5. féléves hallgatókkal az ágazati 

tárgyak elsajátításában. Ezzel a DFK befejezése után zökkenőmentesen bekapcsolódhatnak a 

6. félév munkájába, ahol alternatívként felveszik a a számukra kijelölt tárgyakat. 

Diplomamunka (D l) készítésére a 9. félévben heti 1 nap és a teljes 10. félév áll rendelke

zésre.
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Az eddigi négy „sláger" szakirányt -  

m int ahogy a 3. táblázatban látható -  ki

egészítettük három másikkal. Az egyér

telműség kedvéért definiáljuk ezen hét 

ágazat szakterületét (abc-sorrendben):

• anyaginformatikai ágazat: a hallga

tók speciális számítógépes, informatikai 

ismereteket kapnak, elsajátítják több 

szoftver, számitógépes adatbank alkotó 

használatát, melynek segítségével a ko

hó- és anyagmérnöki célú információke

resés, számítógépes tervezés és folya 

matmodellezés szakembereivé válnak;

•  automatizálás ágazat: a hallgatók 

elektronikai, folyamatszabályozási, fo 

lyamatirányítási és mikroprocesszor

technikai ismereteket kapnak, melyek 

segítségével minden automatizálási-sza

bályozási probléma megoldására képe

sekké válnak (nemcsak kohászati üze

mekben);

• energiahasznosítási ágazat: a hall

gatók megismerkednek az energiahordo

zókkal, energiaelőállítási, átalakítási, 

hasznosítási módszerekkel, különös te 

k intette l a nagy hőmérsékletű terek elő

állítására, és tüzelőberendezések opti 

malizálására; a végzős hallgatók a kohá

szaton kívül az üveg- és a kerámiaipar 

keresett szakembereivé válnak;

• hulladékhasznosítási ágazat: a hall

gatók megismerkednek az ipari hulladé

kok piacával, trendjeivel, a hulladékok 

kezelésének, hasznosításának módszerei

vel, különös tekin te tte l a kohászatban 

való hasznosításukra és a veszélyes hul

ladékok metallurgiai módszerekkel való 

ártalmatlanítására;

• iparí marketingmenedzsment ágazat: 

kohómérnöki előtanulmányaiknak kö

szönhetően a jó  termékismerettel rendel

kező hallgatók a marketing, termékme

nedzsment, kereskedelem és a megfelelő 
logisztikai kérdésekben kapnak képzést, 

és ezzel képessé válnak arra, hogy egy 

termelővállalat termékmenedzseri fe l

adatait ellássák;

•  környezetvédelmi ágazat: a hallga

tók az ökológiai problémákat és analiti 

kai-kémiai módszereket, illetve a vonat

kozó jogi szabályokat érintő előtanulmá

nyok után talaj-, víztisztaság- és levegő

tisztaság-védelemmel és zajvédelemmel 

kapcsolatos tanulmányokat folytatnak;

• minőségbiztosítási ágazat: a minő

ségügy elméleti kérdésein tú l a hallgatók 

elsajátítják a termékek és gyártórendsze

rek minőségtanúsításának folyamatát, i l 
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letve a kohászati technológiákra alkal

mazva gyakorlati minőségbiztosítási kér

désekben válnak jártassá.

A fent részletezett kétszintű ágazat- 

és szakirányválasztást előirányzó új 

struktúrával tehát a következő problémá

kat oldhatjuk meg:

a) Minden kohómérnök-hallgató a 

metallurgia, öntészet vagy alakítástech

nológia klasszikus kohász szakirányok 

egyikén fog tanulni, azaz a szakember

utánpótlás biztosítva van;

b) Minden hallgató választhat a felkí

nált, kiegészítő képzést nyújtó „sláger

ágazatok" közül, ráadásul időben előbb, 

mint ahogy a kohász szakirányt választ

ja, ezzel feltehetőleg hosszú távon bizto 

sítható a kohómérnöki szak vonzereje és 

az azon végzett fiatalok piacképessége.

c) Lévén, hogy minden diplomamun

kát két-két oktató konzultál majd, egy az 

ágazat, míg egy a szakirány részéről, a 

végzős hallgatók diplomamunkái feltehe

tőleg közelebb kerülnek a valós ipari 

problémákhoz. Várhatóan ugyancsak ja 

vul a különböző tanszékeken dolgozó kol

légák közötti szakmai kommunikáció, 

aminek közös projektekben is jelentkez

het pozitív hatása, hiszen megszűnik 

ezen tanszékek ellenérdekeltsége, azaz 

„görcsök" nélkül fedezhetik fel és hasz

nálhatják egymás érdemeit és előnyös ol

dalait.

A 4. táblázatban az egyetemi szintű 

kohó- és anyagmérnökképzés időbeosz

tását mutatjuk be sematikusan.

A Kohómérnöki Kar Tanácsa 1999. áp

rilisi ülésén elfogadta az új tantervet. En

nek törzsanyagában -  melyet minden ko

hómérnök szakos hallgató tanul -  az ala

pozó természettudományos és mérnöki 

ismereteken tú l többek között a követke

ző tantárgyak szerepelnek: jogi ismere

tek, környezetvédelem, viselkedéskultú

ra, marketing alapjai, szervezéstan, tüze

léstan, kemencék, a metallurgia alapjai, 

az öntészet alapjai, a fémalakítás alapjai, 

hőkezelés, minőségügy, energiagazdálko

dás. A diplomaterv készítésére a teljes

10. féléven kívül a 9. félévben egy teljes 

nap áll a hallgatók rendelkezésére. Ez 

előrelépés a jelenlegi rendszerhez képest, 

hiszen ma a 10. féléves hallgatók a dip 

lomaterv elkészítése mellett órákra járnak 

és vizsgáznak is. Erre az „alkotó" sze

meszterre azért is szükség van, hogy biz

tosítsuk hallgatóink mobilitás-szabadsá

gát, azaz mind a diplomaterv elkészítésé

ben érdekelt üzemhez, mind esetleg kül

földi egyetemre anélkül mehessen el a 

hallgató, hogy órarendi kötöttségek kor

látoznák szabad, mozgását.

Az alakítástechnológus szakirány tan

tárgyai: képlékenyalakítás elmélete, alu

míniumötvözetek képlékenyalakítása, 

hengerlés, alakítástechnológiai mérések, 

kovácsolás, alakítógépek üzemtana, kép

lékeny hidegalakítás.

A metallurgus szakirány tantárgyai: 

vasmetallurgia, acélmetallurgia, könnyű

fém-metallurgia, pormetallurgia, színes

fém-metallurgia, minőségi acélok gyár

tástechnológiája, nemes- és ritkafém- 

metallurgia.

Az öntész szakirány tantárgyai: elmé

leti öntészet, vas- és acélöntés, öntött 

ötvözetek, öntészet gyakorlat, formázó

anyagok, formázás, fémöntészet, számí

tógépes öntésszimuláció, nyomásos ön

tés, öntödei gépek üzemtana, gyár

tásszervezés.

2.3. A miskolci székhelyű főiskolai 
kohómérnökképzésről

Mint ismeretes, ma a főiskolai kohómér

nökképzés a Miskolci Egyetem kihelye

zett Dunaújvárosi Főiskolai Karán folyik, 

ami a Dunaferr Rt., illetve az alumíniu

mipar Fejér megyei vállalatai számára si

keres, de nagyrészt regionális je lentő 

ségű szakemberképzést folytat. Az már 

talán kevésbé közismert, hogy főiskolai 

karunk autonóm törekvései a célegye

nesbe ju to ttak, azaz 2000. január 1- 

jé tő l önálló Dunaújvárosi Főiskolát kö

szönthetünk a felsőoktatási intézmé

nyek sorában. A felvételi és elhelyezke

dési statisztikák egyértelműen kimutat

ják, hogy a DFK kohómérnöki szakja 

mindkét szempontból regionális igénye

ket elégít ki; ráadásul ugyanez elmond

ható (legalábbis, ami a felvételt ille ti) a 

miskolci, egyetemi szintű kohómérnök

képzésről is.

A miskolci székhelyű főiskolai kohó

mérnökképzés mellett a következő érvek 

szólnak:

1. erre szüksége van a regionális ko

hászati iparnak;

2. Dunaújvárosban az utóbbi években 

öntész szakirányon hallgató nem vég

zett, o tt erre maradéktalanul nincsenek 

is meg a feltételek; Miskolcon azonban 

erős Öntészeti Tanszék működik, amely

50 éve Miskolcon...



létszámfejlesztés nélkül is alkalmasnak 

tűnik a feladat megoldására -  ebben az 

esetben a képzés beindítása nemcsak 

regionális, hanem országos jelentőségű 

is (a Magyar Öntészeti Szövetség által 

tudomásunkra hozott szakemberigény 

alapján);

3. és végül a képzésre (a hallgatói 

létszám szempontjából) szüksége van a 

karnak is.

Fenti, egymásnak első ránézésre el

lentmondó feltételeket áttekintve a kö
vetkező álláspontot alakítottuk ki:

1. Miskolcon el kell indítani a főisko

lai kohómérnökképzést, 10 fő/évfolyam 

államilag finanszírozott beiskolázási lé t 

számmal, elsősorban az öntész-alakító 

irányultságot hangoztatva, de nem kizár

va a metallurgiai szakirány működtetését 

sem.

2. Össze kell fognunk a DFK menedzs

mentjével, és minisztériumi szinten is el 

kell fogadtatnunk azt az elvet, miszerint 

Magyarországon ma szükség van egy 

nyugat-magyarországi központú főiskolai 

kohómérnökképzésre Dunaújvárosban és 

egy kelet-magyarországi központú fő 

iskolai kohómérnökképzésre Miskolcon.

Ennek szellemében a Kar Tanácsa elfo

gadta és akkreditálásra előkészítette a 

főiskolai szintű kohómérnök-képzés tan 

tervét.

3. Az anyagmérnöki szakról

3.1. Helyzetismertetés

Mint ahogy azt a bevezetőben láttuk, a 

kohómérnöki szak mellett a másik nagy 

létszámú szakunk az anyagmérnöki szak. 

Hosszú távon ezt a szakot tekintjük „hú 

zóágazatnak", mivel egyrészt társadalmi, 

minisztériumi megítéléséhez nem kötőd

nek olyan negatívumok, mint a kohómér

nöki szak esetén, másrészt szélesebb 

szakterületet és ezzel együtt munkaerő- 

piacot fog át, mint a kohómérnöki szak, 

hiszen a fémes anyagokon kívül felvállal

ja a keramikus anyagok (ideértve az üve

get is) és polimer anyagok gyártását és 

vizsgálatát egyaránt.

Egyetemi szinten anyagmérnök Ma

gyarországon először 1998-ban végzett 

Miskolcon, amire méltán büszkék lehe

tünk. A szak története és statisztikai mu

tatói tehát egyszerűen összefoglalhatók 

(5. táblázat).

A táblázatból, illetve a szakkal kap

csolatban általában a következőket érde

mes kiemelni:

a) Elvileg három szakirány létezik, 

ezek közül az első évfolyam mind a nyolc 

hallgatója az anyagismeret szakirányon 

tanult (ez így természetes egy felfutó 

képzési forma esetén), majd az 1999- 

2001 között végzők már két szakirányon, 

az anyagismeret és az anyagminősítés 

szakirányokon tanulnak. Az anyagtech

nológia szakirány (amely egyébként a 

Gépészmérnöki Karra van akkreditálva) 
egyelőre nem indult, de azt a jövőben 

tervezzük indítani.

b) A hat évfolyam átlagában 20 hall

gató van évfolyamonként, ami részben a 

kezdeti beiskolázási nehézségekkel, rész

ben pedig azzal magyarázható, hogy kül

ső, főiskolát végzett hallgató elhanya

golható létszámban érkezett eddig a 

szakra. Ennek oka persze az, hogy az el

ső főiskolai szintű anyagmérnökök is 

csak 1998 tavaszán végeztek Dunaújvá

rosban. Lévén, hogy a Gépészmérnöki 

Karra akkreditált szakirány nem indult, 

egyelőre a gépész főiskolát végzettek 

sem érkeztek jelentős számban a szakra. 

Ahhoz tehát, hogy az anyagmérnöki szak 

valóban a kar húzóágazatává válhasson, 

növelni kell a szak vonzerejét a főiskolát 

végzettek körében.

c) A ma élő egyik szakirány sem kötő

dik gyártáshoz, az egyik anyagismeret -  

anyagtervezés, míg a másik anyagminő

sítés; hiányzik a szakról a Kohómérnöki 

Kar oktatói által oktatott „gyártó" szak

irány.

d) A kar két fő szakja -  a kohómérnö

ki és az anyagmérnöki -  erősebben sze- 

parálódott egymástól, m int amit a szak

mai különbözőségek indokolnának; a két 

szakon tanuló hallgatók az összesen 300 

órából mindössze 100 órán találkoznak, 

és olyan alaptárgyakat is külön tanulnak, 

m int a fizikai kémia, vagy fémtan. A Mis

kolci Egyetem és az egész ország oktatá

si integrációs törekvéseiből kiindulva a 

két szak tantervét érdemes közelíteni 

egymáshoz.

3.2. Az anyagmérnöki szak 
új oktatási struktúrája

Az előzőeket összefoglalva úgy látjuk, 

hogy az anyagmérnöki szak felfuttatása 

nagy és jelentős eredménye a karnak. A 

szakot a felgyűlt tapasztalatok alapján

és az integráció jegyében az oktatási 
struktúra szempontjából erősíteni lehet 
és kell. Az oktatási integráció szempont
jából logikusnak tűnik ugyanazt a két
szintű szakirányválasztást lehetővé tévő 
képzést alkalmazni az anyagmérnöki 
szakra is, m int am it már bemutattunk a 
kohómérnöki szakkal kapcsolatban.

Az anyamérnökök ugyanazokat az ága

zatokat vehetik fel, m int a kohómérnö

kök, sőt az ágazati tanórák egyidőben, 

ugyanabban a teremben és ugyanannál a 
tanárnál vannak Ezzel az integrációs lé
péssel több mint 50%-kal nő meg a két 

szak közös óráinak száma, ami jelentős 

integrációs eredmény. Az integráció ter

mészetes következménye az is, hogy az 

időbeosztás szintén azonos a kohó- és 

anyamérnöki szakokra. Amiben a két 

szak különbözik egymástól, az egyrészt a 

szakirányok, másrészt maga a törzsanyag 

egy része, ami az anyamérnökök eseté

ben általánosabb képet ad az anyag szer

kezetéről, részletesebben felölelve a ke

rámiákat és polimereket egyaránt.

Az anyagmérnöki szakon a szakirányok 

elfogadását a Kar Tanácsa 1999. novem

berére elhalasztotta. Ennek magyarázata 

elsősorban az, hogy a „gyártó" szakirá

nyok megerősítése az alapvető feladat. 

Az ehhez szükséges első lépés az Anyag

technológiai Intézet megerősítése, azaz 

egy új, nemfémes anyagok technológiájá

val foglalkozó tanszék létrehozása.

A szakirányos képzés tervezett fe l 
építése a következőkben foglalható ösz- 
sze:

a) Anyaggyártás (vagy anyagfeldolgo

zás) szakirány: Ez a Kohómérnöki Kar ok

tatói által vezetett „gyártó" szakirány, 

ami ma inkább gyűjtőfogalomként hasz

nálható, hiszen magában foglalja az 

anyagminőség szempontjából a fémes, 

keramikus és polimer anyagokat, techno

lógiai szempontból pedig az összetétel

beállító technológiáktól kezdve (metal

lurgia -  vegyészet) az alakadó technoló

giákon (öntés, alakítás) keresztül a kom- 

pozit anyagok gyártását egyaránt. Termé

szetesen szerencsésebb lenne ezt a szak

irányt többfelé darabolni, például anyag- 

csoportok szerint, erre azonban a kar ok

tatói gárdájának tudományos potenciálja 

egyelőre nem ad módot. A szakirány 

mindenkori profilját a szakirányfelelős 

fogja végérvényesen meghatározni. Kö

zéptávú célként többek között a humán- 

politikai döntések meghozatalakor szem
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előtt kell tartani ennek a problémának a 

meglétét, és törekedni kell arra, hogy en

nek a szakiránynak határozottabb nevet 

és tartalmat adjunk, akár úgy, hogy a jö 

vőben több gyártó szakirányra bomlik -  

ez azonban feltehetőleg csak több év 

múlva fog bekövetkezni. Az új Nemfémes 

Anyagok Technológiája Tanszék a közel

jövőben a szilikáttechnológia tudomány- 

területét fogja művelni.

b) Anyagtechnológia szakirány: A Gé

pészmérnöki Karra akkreditálva.

c) Anyagtervezési szakirány: Valójában 

a jelenlegi anyagismeret szakirány mér

nöki tevékenységre utaló elnevezéssel.

d) Anyagminősítési szakirány: Elsősor

ban szerkezetvizsgáló, tulajdonságvizs

gáló és kisebb részben analitikai felada

tokat megoldani képes, anyagminősítő 

mérnökök képzése a cél.

A 3.b táblázatban látható az anyag

mérnökképzés új struktúrája.

A Kohómérnöki Kar Tanácsa 1999. áp

rilisi ülésén elfogadta az anyagmérnöki 

szak új törzsanyagának tantervét. Ennek 

törzsanyagában a kohómérnök szakos 

hallgatókkal közösen tanulják az alapozó 
természettudományos és mérnöki ismere
teken tú l a következő tantárgyakat: jogi 

ismeretek, környezetvédelem, viselkedés- 

kultúra, marketing alapjai.

A törzsanyag részei továbbá a követ

kező tantárgyak: anyagszerkezettan, 

nemfémes anyagok, szerkezetvizsgálat, 

anyagtervezés és egy hat féléves anyag- 

technológia című tantárgy, melynek ke

retén belül alakadástechnológia I., II.,

I I I . ,  kötéstechnológiák, hőkezelés és fe 

lületkezelés kerülnek oktatásra. A diplo 

materv készítésére i t t  is a teljes 10. fé l

éven kívül a 9. félévben egy teljes nap 

áll a hallgatók rendelkezésére.

A kohómérnöki szakhoz hasonlóan az 

anyagmérnöki szakon is tervezzük főisko

lai képzés indítását. Ezzel a képzéssel a 

régió vegyészeti-polimergyártó vállalata

it, elsősorban a TVK-t és a BorsodChem- 

et célozzuk meg potenciális munkaerőpi

acként. A szak akkreditálását két szaki

ránnyal anyagtechnológiai és anyagis

mereti szakirányokkal kérvényezi a kar.

4. A mérnök-fizikus szakról

A mérnök-fizikus szak az ELTE-vel közös 

oktatási formánk, a hallgatók az I. és IV. 

félévet tö ltik  az ELTE-n, a II. és I I I .  éve

ket Miskolcon, a diplomát pedig választá

suk alapján vagy az ELTE-n, vagy nálunk 

tervezik és védik. A szakon jelenleg mind

össze 15 hallgató tanul az 5 évfolyamon, 

ami összehasonlítva az évi 10 fős keret

számmal, nagyon kevés. Az ok elsősorban 

abban a tényben keresendő, hogy a szak 

a középiskolásoknak szóló tájékoztató fü 

zetben csak a Kohómérnöki Karnál jelenik 

meg, ahol a fizikussá válni vágyók ritkán 

találják meg. A szak fejlesztésére, átala
kítására vonatkozó elképzeléseink rövi
den az alábbiakban foglalhatók össze:

a) A jövőben az I. és II . évesek legye

nek az ELTE-n (természettudományos 

alapképzés), míg a I I I .  és IV. évesek Mis

kolcon (mérnöki képzés), ugyanis ebben 

az esetben a mérnök-fizikusok is felve

hetnék ugyanazokat az ágazatokat, ame

lyeket a kohómérnöki és anyagmérnöki 

szakokra elfogadott a Kar Tanácsa;

b) A jövőben a szakon ne csak ágaza

tokat, hanem szakirányokat is lehessen 

választani; javasoljuk az anyagtechnoló

gia és anyagtudományi szakirányok indí

tását.

5. táblázat Az anyagmérnök-hallgatók megoszlása szakirányok szerint

Végzés éve Anyag-

ismeret

Anyag-

minősítés

Anyag-

technológia

Összesen

1998 (végzett) 8 0 0 8

1999 5 9 0 14

2000 16 14 0 30

2001 7 5 0 12

2002 ? ? 7 26

2003 ? ? 7 28

Átlag 9 9* 0 20

* 3 év átlagában
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Fenti célok eléréséhez az ELTE fogadó- 
készsége és kooperatív hozzáállása szük
séges.

5. Mitől lesz 2005-re  

500 hallgatónk?

Jelen vitairatunk végén elérkeztünk ah

hoz a kérdéshez, hogy m itől lesz 2005-re 

(mire az összes eltervezett oktatási forma 

„végigfut" az öt évfolyamon) 500 hallga

tónk, azaz legalább annyi, hogy a kar a 

normatív finanszírozás feltételei mellett 

is gazdaságilag stabil legyen. A választ a

6. táblázatban foglaltuk össze. A számok 

nem irreálisak, inkább az óvatos becslés 

kategóriába taroznak.

Mint látjuk, az elengedhetetlenül szük

séges 500 fő t a terv 10%-kal meghaladja. 

Azt is látjuk, hogy több képzési forma a 

Gépészmérnöki, Bányamérnöki és Közgaz

daságtudományi Karokkal közösen van 

tervezve, illetve közösen valósítható 

meg. Az elkövetkező években mindent 

meg kell tennünk azért, hogy ezek a po

tenciális közös képzések valóságossá vál
janak.

6 . Az önköltséges képzési formákról

Ma a Kohómérnöki Karnak sajnos 0 forint 

oktatási bevétele van az önköltséges kép

zési formákban. Ezt a luxust éppen mi, 

legkisebb méretű és legnagyobb deficitű 

karként nem engedhetjük meg magunk

nak. Aktívan kell fellépnünk az oktatási 

piacon, és meg kell találnunk a bevételi 

lehetőségeket. Tudjuk ugyan, hogy soha 

nem lesz annyi önköltséges képzési bevé

telünk, m int pl. az Állam- és Jogtudomá

nyi Karnak, de abban is biztosak va

gyunk, hogy a mai helyzethez képest mi

nőségi javulás érhető el. A következő 

képzési formákban gondolkodunk:

a) posztszekunderi képzés,

b) középiskolai tanárok továbbképzése,

c) posztgraduális képzés,

d) szakmérnöki képzés,

e) kihelyezett képzés (Dunaújvárosban),

f) távoktatás,

g) tanfolyamok, továbbképzések vállala

toknál,

h) levelező képzés stb.

Mint látjuk, csak az önköltséges képzé

si formák felsorolása is tekintélyes listát 

eredményez.



6. táblázat Tervezett hallgatói létszámok 2005-ben

Szak Szakfelelős Ma, fő Terv, fő

Kohómérnöki egyetemi szint Dr. Károly Gyula 185 150

Anyagmérnöki egyetemi szint Dr. Bárczy Pál 110 180

Mérnök-fizikus Dr. Roósz András 15 40

Kohómérnöki főiskolai szint Dr. Dúl Jenő - 25

Anyagmérnöki főiskolai szint Dr. Mogyoródi Ferenc - 40

Energetikai mérnök (gépészekkel közösen) Dr. Szűcs István - 50

Minőségügyi menedzser (közgazdászokkal) Dr. Kovács Károly - 40

Informatikus mérnök (Gépészm. Kar), kohász modulok Zambóné Benkő Mária, Dr. Sulyok András - 15

Környezetmérnök (Bányász Kar), levegőtisztaság-védelem Dr. Wopera Lászlóné dr. - 15

Összesen 310 555

Zárszó

Köszönetét mondunk mindazon tisztelt 

kollégáknak, akik idáig követték és segí

tették az új kari menedzsment oktatási 

struktúraváltásra vonatkozó törekvéseit. 

Az eddigi tervek elfogadásával közel 30- 

ra emelkedett azon oktatótársaink száma, 

akik az összesen 50 oktatóból oktatásme

nedzseri kiemelt feladatot kapnak. Ez az 

arány magáért beszél -  kifejezi az új kari

menedzsment azon felismerését és hitét, 

miszerint a Kohómérnöki Kar mai, nem 

túlságosan örömteli állapotából csak kö

zös akarattal és közös munkával fogunk 

tudni elérni abba a, célként magunk elé 

kitűzött új állapotba, amelyben egyrészt 

a Miskolci Egyetem egyenrangú, azaz 

pénzügyileg stabil és önellátó karává vá

lunk, másrészt amelyben az anyag-gyártó 

üzemek (gyártsanak fémes, keramikus 

vagy akár polimer típusú anyagokat) har

colni fognak a nálunk végzett mérnökö

kért, hallgatóinkat ösztöndíjakkal csábít

ják, bennünket pedig egyenrangú part

nerként kezelnek mind oktatási-tovább

képzési, mind kutatási-fejlesztési problé

máik megoldásában. Ehhez kérjük mind- 

annyiuk, a teljes magyar kohásztársada

lom segítségét. Az iparvállalati vezetők 

és kollégák, akadémiai bizottsági tagok 

és pályaelhagyók velünk együtt sokat te 

hetnek közös jövőnkért.

ROÓSZ ANDRÁS

A tudományos kutatás fontosabb adatai 

a Kohómérnöki Karon 1 9 9 4  és 1 99 9  között
A kar három forrásból (hazai és nemzetközi pályázatok, ipari 

megbízások) 1994 és 1999 között összesen 470 M Ft pótlólagos 

(nem költségvetés) forráshoz ju to tt, melynek nagyobb részét a 

kutatásra, kisebb részét az oktatás finanszírozására használt

1 . ábra. A pályázatokon e ln ye rt források  tanszékenként

2 . ábra. Az ip a ri kutatások tanszékenként

fel. A három különböző forrásból szerzett támogatást tanszékek 

szerinti bontásban, e Ft-bam az 1.-3. ábrák mutatják. 52 hazai 

pályázaton 170 M Ft-ot, 19 nemzetközi pályázaton 194 M Ft-ot, 

míg 41 ipari megbízásból 106 MFt-ot kapott a kar.
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3 . ábra. A k ü lfö ld rő l e ln yert kutatási források

1994 1995 1996 1997 1998 1999

4 . ábra. A pályázatokon e ln yert források  
évenkénti bontásban

1994 1995 1996 1997 1998 1999

5 . ábra. Az ip a ri kutatások évenként

1994 1995 1996 1997 1998 1999

6 . ábra. A kü lfö ld rő l e ln yert kutatási 
tám ogatások évenként

7. ábra. A te ljes  pótlólagos forrás Щ  8 . ábra. A publikációk megoszlása tanszékenként
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9 . ábra. 
A p u b li 
kációk 
megosz
lása 
típus  
szerint



Hazai pályázatokon a Nemfémes Anya

gok Tanszéke és a Fémtani Tanszék nyert 

az átlagnál (15 M Ft) lényegesen na

gyobb összeget. A Nemfémes Anyagok 

Tanszéke kiemelkedő támogatottságát 

magyarázza, hogy a tanszék és a kohó

géptan tanszék rendelkezett jóval az át

lagon (10 M Ft) felüli összegekkel.

A külföldi pályázatoknál a Fémtani 
Tanszék, a Fizikai-kémiai Tanszék, vala 
m int a Nemfémes Anyagok Tanszéke volt 
különlegesen sikeres.

Tanulságos az egyes források évenkén

t i megoszlása (4 .-6  ábra). A hazai pályá

zatokon elnyert források 1997-ig mere

deken emelkedtek, majd az utóbbi két 

évben 30 M Ft körül stabilizálódni látsza

nak. Az ipari kutatások mélypontja 1996- 

ban volt (10 M Ft), azóta az ipari meg

rendelések folyamatosan emelkednek, 

ma már azonosak a hazai pályázatokon 

elnyert összeggel. Ez egyértelműen mu

tatja, hogy újra van igény az ipar részé

ről az egyetemen végzett kutatásokra.

A külföldi, elsősorban EU-pályázato- 

kon elnyert összeg az 1996-os 66 M Ft-os 

maximumról folyamatosan csökkent, ma 

már alig haladja meg a 10 M Ft-ot. Ez a 

tendencia is jó l je lz i, hogy egyre nehe

zebb EU-pénzekhez ju tn i, a rendszervál

tást követő nagyvonalú támogatás meg

szűnt. Pozitív változást hozhat az EL) 5 

keretprogram, azonban ennek pályázati 

feltételei már sokkal keményebbek, m in t 

ez előző programoké voltak.

A 7. ábra az 1994-1999 időszakban el

nyert összes forrást mutatja intézeti 

bontásban. A kar pótlólagos forrásainak 

több mint fele az Anyagtudományi In té 

zetben realizálódott, hozzájárulva az 

anyagmérnökképzés színvonalának je len 

tős emeléséhez.

A kar oktatói a doktoranduszokkal 

együtt a vizsgált hat évben 46 magyar 

nyelvű, kilenc itthon megjelent idegen 

nyelvű és 54 nemzetközi folyóiratban 

megjelent idegen nyelvű közleményt 

jelentettek meg a kutatási eredmények

ről. 35 magyar és 163 idegen nyelvű elő

adást tartottak, melyek összefoglalói i l 

letve a teljes anyaguk absztrakt füzetek

ben és proceedings-ekben jelentek meg. 

A publikációkat tanszéki megoszlásban a

8. ábra, típus szerinti megoszlásban a 9. 

ábra mutatja. Kiemelkedő publikációs te 

vékenységet a Fizikai-kémiat és a Fémta

ni Tanszék oktatói végeztek, a két tan 

szék a publikációk felét készítette.

A kar TDK tevékenysége 

1994 és 1999 között

1. Miskolci egyetemi konferencia
Év Beadott dolgozatok 

száma (db)

H e

1 . díj

l у e z é s 

2 . díj 3 . díj

1994 15 3 7 5

1995 12 2 6 3

1996 25 8 12 3

1997 21 6 11 3

1998 26 6 12 8

Országos TDK konferencia 
Év Rendezvény Szekció Nevezett

dolgozatok

(db)

Helyezés 

1 . 2 .

Külön 

3. díj

1995 XXII. OTDK Műszaki 22 2 1 2 4

Kémia és vegyipari 2

1997 XXIII. OTDK Műszaki 23 1 3 3 2

Kémia és vegyipari 1

1999 XXIV. OTDK Műszaki 25 3 1 5 5

3. Nemzetközi diákkonferencia
a. Nemzetközi környezetvédelmi szakmai diákkonferencia

1996 2 dolgozat 2 fő

1997 2 dolgozat 2 fő

1998 3 dolgozat 3 fő

1999 3 dolgozat 4 fő

b. Junior Euromat

Junior Euromat '96 4 dolgozat 4 fő

Junior Euromat '98 5 dolgozat 5 fő 1 db 3. díj

A Pro Seien ti a kitüntetés 
Év Rendezvény Hallgató Szak

1989 XIX. OTDK Műszaki szekció Fücsök Kinga kohómérnök

1991 XX. OTDK Műszaki szekció Palotás Árpád kohómérnök

1991 XX. OTDK Műszaki szekció Voith Katalin kohómérnök

1993 XXI. OTDK Műszaki szekció Lackó Tünde kohómérnök

1995 XXII. OTDK Műszaki szekció Boros Ferenc mérnök-fizikus

1997 XXIII. OTDK Műszaki szekció Babcsán Norbert mérnök-fizikus

1999 XXIV. OTDK Műszaki szekció Maziar Yaghmae anyagmérnök

Mestertanári kitüntetést kapott
1993. Dr. Jónás Pál 

1995. Dr. Roósz András 

1997. Dr. Bárczy Pál 
1999. Roósz Andrásné dr.

Roósz Andrásné dr. tud. főmunkatárs, a TDK Bizottság elnöke
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TÓTH LAJOS А П И А  -  FARKAS 0П 0

Bázikus zsugorítványok metallurgiai 

tulajdonságai

Pelletet és zsugorítványt együttesen feldolgozó nagyolvasztónál, amennyi
ben a pellet savanyú jellegű', célszerű a zsugorítvány bázikusságát az önjáró 
elegyre jellemző' értékre megnövelni. Mivel a zsugorítvány bázikusságának 
növelésével megváltoznak a zsugorítvány jellemzői, melyek kihatnak a nyers- 
vasgyártás folyamataira, műszaki, gazdasági mutatóira, célszerű vizsgálato
kat végezni arra vonatkozóan, hogy a zsugorítvány bázikusságának növelé
sével milyen irányba és mértékben módosulnak a metallurgia szempontjából 
fontos tulajdonságai.

A nyersvasgyártás anyag- és energiafel

használásának csökkentése érdekében a 

világ számos nagyolvasztóművében meg

figyelhető az a tendencia, hogy a zsugo

rítvány mellett, a zsugorítványéhoz ké

pest nagyobb Fe-tartalmú és kisebb med

dőtartalmú pelleteket is használnak a 

nagyolvasztó elegyében. Minthogy a fe l

használt pellet általában savanyú je lle 

gű, a nagyolvasztósalak bázikusságának 

biztosítása, valamint a nyersvasgyártás 

fajlagos költségeinek mérséklése érdeké

ben célszerű a nagyolvasztóba adagolt 

zsugorítvány bázikusságát az önjáró 

elegyre jellemző mértékre megnövelni. A 

zsugorítvány bázikusságának növelésével 

természetesen megváltoznak a zsugorít

vány jellemzői, melyek kihatnak a nagy- 

olvasztóban lejátszódó folyamatokra, a 

nagyolvasztó működésére, a nyersvas

gyártás műszaki, gazdasági mutatóira. 

Ebből következően fontos annak ismere-

Dr. Tóth Lajos A ttila  1967-ben szerzett 

kohómérnöki oklevelet a Nehézipari Mű

szaki Egyetemen. 1968-tól dolgozik az 

NME Hl. a Miskolci Egyetem Vaskohászat- 

tan i Tanszékén kutatói majd különböző 

oktatói beosztásban. 1991-ben megszerzi 

a műszaki tudomány kandidátusa tudo

mányos fokozatot. 1995-től a Vaskohá- 

szattani Tanszék vezetője. Szakterülete: 

vasérc-előkészítés, nyersvas-metallurgia. 

Dr. Farkas Ottó 1952-ben kapott kohó- 

mérnöki oklevelet, s azóta dolgozik a -  

mai nevén -  Miskolci Egyetem Vaskohá

szatiam Tanszékén, 1975-től egy. tanár-

te, hogy a bázikusság növelésével a me

tallurgiai szempontból fontos tulajdon 

ságok milyen irányban és mértékben mó

dosulnak, illetve, hogy ezek a módosulá

sok szabnak-e határt a zsugorítvány bá- 

zikusságában, adott ércelegyfeltételek 

esetén.

A zsugorítvány jellem zői

A nyersvasgyártáshoz felhasznált vasérc

hordozók (darabos érc, zsugorítvány, 

pellet) a nagyolvasztóba történő adago

lásukat követően, a nagyolvasztó külön

böző magasságában, az o tt uralkodó v i 

szonyoknak megfelelő fizikai, kémiai, 

metallurgiai változáson mennek keresz

tü l. Ennek következtében különös je len 

tősége van annak, hogy ezen anyagok ki

induló tulajdonságaira utaló jellemzőin 

(kémiai összetétel, bázikusság, szilárd

ként. A tanszék vezetője (1987-1995), a 

Metallurgiai Intézet igazgatója (1987- 

1995), a Kohómérnöki Kar dékánja 

(1984-1986), az egyetem oktatási, majd 

általános rektorhelyettese (1986-1994), 

ezt követően pedig rektora (1994-1997) 

volt. Egyetemi doktorátust (1963), kandi

dátusi (1970), majd akadémiai doktori 

(1979) fokozatot szerzett. Az Orosz Ter

mészettudományi Akadémia 1996-ban 

tagjává választotta. Számos kitüntetéssel, 

közöttük a Magyar Köztársasági Érdem

rend Középkeresztjével rendelkezik. Tudo

mányterülete: vasmetallurgia.

ság, morzsalékonyság, redukálhatóság, 

lágyuláspont, olvadáspont, szemcse

összetétel, porozitás) tú l, mód legyen 

olyan tulajdonságok (redukciós szilárd

ság, olvadási-lágyulási viszonyok redu

káló körülmények között) meghatározá

sára is, amelyek alapján következtetni 

lehet arra, hogy hogyan fognak viselked

ni a nyersvasgyártás során és milyen lesz 

a várható hatásuk. A felsorolt jellemzők 

többségének meghatározására jó l kidol

gozott módszerek, berendezések ismere

tesek, mégis üzemszerűen -  általában -  

csak a kémiai összetételt és a szilárdsá

got határozzák meg és a többi jellemzőt 

legtöbbször nem, vagy csak időszakosan, 

illetve kísérletekhez kapcsolódva vizsgál

ják. Noha a célirányosan elvégzett kísér

letek eredményeiből általános tendencia 

megállapítható az érces betétalkotó tu 

lajdonságait illetően, mégis célszerű egy 

adott nagyolvasztónál, az adott betétvi

szonyokra vonatkozó hatásokat, az adott 

üzemi sajátosságok figyelembe vétele 

mellett megállapítani.

Bázikus zsugorítványok 

tulajdonságainak vizsgálata 

szakirodalmi adatok alapján

A szakirodalomban számos közlemény 

foglalkozik a zsugorítvány tulajdon

ságaival, a tulajdonságok közötti kap

csolatokkal. Ezek elemzése alapján álta

lános jellegű összefüggésként megál

lapítható, hogy a zsugorítvány bázikus

ságának növekedésével csökken a zsugo

rítvány Feössz.- és FeO-tartalma [1]. A 

szilárdsági tulajdonságokról elmondha

tó, hogy mind a bázikusság, mind az 

FeO-tartalom növekedése általában ked

vezően hat a dobszilárdsági értékekre, 

de vannak olyan eredmények is, ame

lyekből az állapítható meg, hogy a szi

lárdság a bázikusság növekedésével ma- 

ximumos görbe szerint változik [1]. Az 

bizonyos, hogy a szilárdság igen szo

ros kapcsolatban áll az ásványfázisok
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mennyiségi és minőségi arányaival. A 

zsugorítvány szilárdsága szempontjából 

káros hatása van a d i ka lei u m szi li káto к 

létrejöttének, mivel a lehűlés során a 

675 °C-on végbemenő kb. 10 %-os térfo 

gatnövekedéssel járó átalakulás követ

keztében erős feszítő, repesztő hatást 

fejtenek ki, csökkentve ezzel a zsugorít

vány szilárdságát, növelve a szétesési 

hajlamát. A redukciós tulajdonságokat i l 

letően különös jelentősége van a jó l re

dukálható fázisok meglétének illetve ki

alakulásának, azaz a hematit és a kalci- 

umferrit kedvező mennyiségi arányainak.

Általánosságban elmondható, hogy a bá- 

zikusság növekedése és az FeO-tartalom 

csökkenése kedvezően hat a zsugorít

vány redukálhatóságára [2].

A lágyulási és olvadási tulajdonságok 

ismerete igen fontos a nagyolvasztóban 

végbemenő folyamatok lejátszódása ér

dekében. Az ezen tulajdonságok követ

keztében kialakuló kohézív zóna kiterje 

dése és elhelyezkedése befolyásolja a 

gázáramlást, a redukciós folyamatokat 

és a hőveszteséget. Irodalmi adatok sze

r in t a lágyulás és az olvadás hőmérsék

lete általában nő a bázikussággal. A lá-

1. táblázat A vizsgált zsugorítványok jellem zői

Bázikusság Z  Fe FeO Dobszilárdság Redukció Lágyulási

< 3 mm. mértéke, hőmérs.,

C a0/S i0 2 % % % % °C

0,97 57,72 8,90 2 0 , 0 66,35 1 1 1 0

1,09 58,27 8,90 18,5 58,46 1115

1 , 2 1 58,34 10,80 21,5 67,61 1142,5

1,29 57,30 11,70 19,5 68,76 1 1 2 0

1,41 57,11 12,39 20,5 65,13 1125

1,50 55,23 10,70 19,0 71,28 1132,5

1,61 54,44 10,30 2 0 , 0 69,51 1147

1,70 54,85 1 0 , 0 0 2 0 , 0 70,63 1137,5

1,81 56,13 9,90 18,5 66,38 1153

1,90 54,74 8,80 19,0 65,40 1163

2 , 0 1 55,22 9,90 19,0 63,02 1175

2,08 53,95 8 , 1 0 2 0 , 0 71,96 1194

2. táblázat A vizsgált zsugorítványok ásványtani összetétele

Bázikusság Á s v á n y f á z i s  m e n n y i s é g e  

C a0/S i0 2  Hem atit Magnetit Kvarc Feriitek

+

, % 

Szilikátok 

rtg. amorf

0,97 1 0 54 2 17 17

1,09 11 70 3 3 13

1 , 2 1 1 0 67 0 6 17

1,29 19 57 4 5 15

1,41 1 0 63 5 8 14

1,51 23 46 2 10 19

1,61 18 44 3 17 18

1,70 11 49 4 22 14

1,81 13 51 0 2 0 16

1,90 9 53 3 19 16

2 , 0 1 1 0 47 0 25 18

2,08 12 47 0 22 19

gyúlási és olvadási hőmérsékleteket a 

redukciós körülmények jelentősen mó

dosíthatják [ 2].

A Dunaferr Acélművek Kft. 

zsugorítóüzemében gyártott 

zsugorítványok tulajdonságainak 

vizsgálati eredményei

A bázikus zsugorítványok tulajdonságai

nak vizsgálatához a Dunaferr Acélművek 

Kft. zsugorító üzemében gyártott, külön

böző bázikusságú zsugorítványokat hasz

náltuk. A zsugorítványok Feössz.-, FeO- 

tartalmát, Ca0/Si02 bázikussági értékét 

és dobszilárdságát az üzem határozta 

meg. A redukálhatósági vizsgálatokat 

(T = 900 °C, t  = 7 min, Hr gáz térfogat

árama: 50 l/m in), a lágyulási hőmérsék

letek és az ásványfázisok meghatározá

sát a Miskolci Egyetemen végeztük. A 

vizsgálatok számszerű eredményeit az 1. 

és 2. táblázat foglalja össze, s az 1-6. 

ábrák szemléltetik. A vizsgálatok adatai

ból a megjelölt bázikusságtartományra 

vonatkozóan megállapítható, hogy

1. A zsugorítvány Feössz.-tartalma a 

bázikusság növekedésével csökken (1. 

ábra). A csökkenés mértéke természete

sen függ a meddőalkotók mennyiségi v i 

szonyaitól.

2. A zsugorítvány FeO-tartalma maxi- 

mumos görbe szerint változik a bázikus

sággal (2. ábra). Ez, a szakirodalmi ada

toktó l eltérő változás, valószínű a gyár

tási körülményekben lévő különbségek

kel magyarázható, aminek tisztázása, 

pontosítása további vizsgálatokat igé

nyel.

3. A dobszilárdságra utaló <3 mm-es 

frakció mennyiségének kis mértékű csök

kenése arra utal, hogy a vizsgált bázikus

ságú tartományban a zsugorítvány szi

lárdsága javul (3. ábra).

4. A redukció mértékére utaló adatok

ból megállapítható, hogy a zsugorítvány 

redukálhatósága kedvezőbbé válik a bá

zikusság növekedésével (4. ábra).

5. A lágyulás kezdő hőmérséklete a 

bázikusság növekedésével nő. A növeke

dés mértéke a nagyobb bázikussági érté

keknél fokozottabb (5. ábra).

6. Az ásványfázisokra utaló adatok ar

ra utalnak, hogy valamennyi zsugorít- 

ványban a magnetit mennyisége volt a 

legtöbb, amely az 1,09-es bázikusságnál 

mért 70%-ról 44%-ra csökkent, majd lé-
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nyegesen nem változott. A hematittarta- 

lom néhány kivételtől eltekintve 10-13% 

között volt. A ferritek mennyisége a 

bázikusság növekedésével fokozatosan 

nőtt, amely mind a szilárdság, mind a re

dukálhatóság szempontjából kedvező. A 

kvarc mennyisége 0-5%, a szilikátok és

röntgenamorf anyagoké 13-19% között 

ingadozott (6 . á b ra ).

A vizsgált eredmények alapján levon

ható az a következtetés, hogy a nagyobb 

bázikusságú (Ca0/Si02 = 1,5-2,1) tarto 

mányba tartozó zsugorítványok kedve

zőbb tulajdonságokkal rendelkeznek, 

mint a kisebb bá

zikusságú tarto 

mányban lévők, 

ezért kedvező ha

tásukkal számolni 

lehet a nagyol

vasztóban történő 

feldolgozásuk so

rán is. Ennek 

azonban feltétele, 

hogy a zsugorít- 

vány CaO-tartalma 

teljes mértékben 

részt vegyen a ve- 

gyület-, ill. ás

ványképződési fo 

lyamatban.

Különböző bázikusságú 

zsugorítványokkal végzett üzemi 

kísérletek eredményei

A különböző bázikusságú zsugoriványok 

kohósítására vonatkozó kísérleteket a 

Dunaferr Acélművek Kft. II . számú nagy- 

olvasztójánál folytattuk le. A kísérletek 

során a betétanyagok jellemzői, a fúvó- 

szélparaméterek, a torokgázjellemzők 

mellett kiemelt figyelmet fordítottunk a 

nagyolvasztó belsejében végbemenő vál

tozásokra utaló, azokat követő nyomásér

tékekre. Az üzemben megvan a lehetősé

ge annak, hogy folyamatosan mérjék a 

fúvószél nyomását (P fuv.) a torokgáz nyo

mását (Ptor.)/ valamint a fúvósík és a to 

rok között két szinten, az ún. nyugvó 

nyomást (Pnyug.) és aknanyomást (рак). A 

mért adatokból számított nyomásesésér- 

tékek változása, a különböző bázikusságú 

zsugorítványok feldolgozásakor a 7. á b 

rán  látható. A görbék lefutásából megál

lapítható, hogy a vizsgált, Ca0/Si02 =

5 . ábra. A zsugoritvány lágyulási hőmérsékletének 

változása a bázikussággal

2 4 0 50 éve Miskolcon...

1. ábra. A zsugorítvány összes Fe-tartalm ának változása 

a bázikussággal

2 . ábra. A zsugorítvány FeO-tartalmának változása 

a bázikussággal

3 . ábra. A zsugorítvány dobszilárdságának változása 

a bázikussággal

4 . ábra. A zsugorítvány redukálhatóságának változása 

a bázikussággal



6. ábra. Az ásványfázisok mennyiségének változása 

a bázikussággal

1,2

0,2

0
1,6 1,7 1,8 1,9 2,0 2,1

Bázikusság (Ca0/Si02)

7. ábra. A nyomásesés változása a zsugorítvány bázikus- 

ságának függvényében

1--------------1--------------1--------------Г

1,6-2,1 bázikusságú zsugoritványok ko- 

hósításakor a nyomásveszteség

-  a fúvósík-torok tartományban lénye

gesen nem változik,

-  a fúvósík-nyugvó tartományban nő,

-  a nyugvó-akna tartományban csökken,

-  az akna-torok tartományban nő.
A nyomásesés-változás jellegéből le 

vonható következtetések:

1. A vizsgált bázikussági tartományba 

tartozó (Ca0/Si02 = 1,6-2,1) zsugoritvá

nyok problémamentesen kohósíthatók.

2. A nagyolvasztó alsó részében mu

tatkozó nyomásesés-növekedés arra utal, 

hogy a zsugoritványok lágyulási hőmér

sékletének növekedésével a lágyulási-ol

vadási zóna a fúvósík felé tolódik

3. A nyugvó: akna térség csökkenő 

nyomásesése a kohézív zóna kialakulá

sának előbbi okból bekövetkező módosu

lásával és a zsugorítvány -  nagyobb szi

lárdságából következő -  kisebb mértékű 

porlódásával magyarázható.

4. Az akna-torok tartományban ta 

pasztalt kismértékű nyomásveszteség- 

növekedés annak az eredménye, hogy a 

bázikusság növekedésével javuló redu

kálhatóság következtében nagyobb az 

indirekt redukció mértéke, ami a reduk

ciós szilárdság romlásában, azaz a zsugo- 

rítvány nagyobb mértékű aprózódásában 
ju t  kifejezésre.

Összefoglalás

A különböző bázikusságú (Ca0/Si02 = 
0,97-2,08) zsugoritványok tulajdonsága

inak vizsgálata során kapott eredmé

nyekből megállapítható, hogy a nagyobb 

bázikusságú (Ca0/Si02 = 1,5-2,1) tarto 

mányba tartozó zsugoritványok kedve

zőbb tulajdonságúak a kisebb bázikussá

gú zsugoritványokhoz képest. A nagyobb 

bázikusságú zsugoritványokkal elvégzett 

kohósítási kísérletek rámutattak arra, 

hogy ezen zsugoritványok problémamen

tesen dolgozhatók fel a nagyolvasztóban.
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Az „ 5 0  é v e  M is k o lc o n "  című célszámban közölt szakmai cikkeket a Miskol
ci Egyetem Kohómérnöki Karának Tudományos Bizottsága javasolta megjele
nésre és lektorálta szakmailag.

A jub ileu m i ülésszakon elhangzó összes előadás, poszter címét és azok szer
ző it célszámunk oldalain közöljük.

A Szerkesztőség
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BOLLOBAS JÓZSEF -  SZABÓ ZOLTÁN

Lágyacélok dezoxidálási technológiájának 

korszerűsítése

A lágyacélok gyártástechnológiájának egyik lényeges eleme a dezoxidálás 
közben megfigyelhető nitrogénfelvétel mérséklése. Jelen munkánkban elmé
leti összefüggések figyelembevételével a késleltetett alumíniumbevitel hatá
sát vizsgáljuk a csapolás közbeni nitrogénfelvételre az üstben végzett teljes 
dezoxidáció során, sziliciumszegény, kizárólag alumíniummal dezoxidált 
lágyacélok LD-konverterből történő gyártásakor.

A világ autóiparának rohamos fejlődésé

vel egyidejűleg megnőtt az igény a kivá

lóan mélyhúzható, alumíniummal dezo

xidált acélok iránt. Ezen acélminőség 

jellemzője, hogy a megfelelő mélyhúzha- 

tóság elérése érdekében az acélgyártás 

során arra kell törekedni, hogy a lehető

ségekhez képest minél kisebb legyen a 

kísérő elemek mennyisége, ennek követ

keztében viszont megnő a folyékony acél 
aktívoxigéntartalma. A kiválóan mély

húzható acélok dezoxidálását nehezíti 

az a tény, hogy ez esetben dezoxidáló- 

szerként kizárólag az alumínium jöhet 

szóba.

A nagy mennyiségű alumínium bevite-

Bollobás József 1975-ben végzett a Mis

kolci Egyetemen. 1975-77 és 1980-84 

között az Öntészeti Tanszéken, 1984-től a 

Vaskohászattani Tanszéken dolgozott, il 

letve dolgozik. 1977-től 1980-ig kutató

mérnökként tevékenykedett az LKM-ben. 

1972 óta egyesületi tag, jelenleg a vasko

hászati szakosztály metallurgiai bizottsá

gának titkára. 1986-ban egyetemi dokto

ri, 1997-ben Ph.D. fokozatot szerzett. Ér

deklődési területe: acélmetallurgia.

Szabó Zoltán 1961-ben vas-acél- és fém 

kohász ágazaton szerzett kohómérnöki ok

levelet. 1961-71 között a Dunai Vasmű

ben az Acélműben dolgozott acélgyártó és 

üzemvezetői beosztásokban. 1971-91 kö

zö tt a ME Dunaújváros Főiskolai karán 

dolgozott, ahol főiskolai docens, tanszék- 

vezető (Metallurgiai Tanszéken) és főigaz 

gató-helyettes volt. Szakterülete a metal

lurgia. 1991-től a Dunaferr Acélművek Kft. 

metallurgiai fejlesztési főmérnöke.

le viszont számos speciális problémát 

vet fel. Többek között megfigyelhető, 

hogy normál körülmények között végzett 

alumíniumos dezoxidációkor a nitrogén

felvétel igen jelentős lehet.

Kutatómunkánkban arra kerestük a 

választ, hogy a kiválóan mélyhúzható 

acélok dezoxidálásánál milyen, elméleti 

alapon is alátámasztható, módszerek 

jöhetnek szóba a dezoxidálás közbeni 

nitrogénfelvétel csökkentése érdekében.

A nitrogén oldódása az acélban

A nitrogén oldódása az acélban a követ

kező módon irható fel [ 1]:

1/2 N2 = [N]

A folyamat egyensúlyi állandója:

Az acélban oldott nitrogén aktivitása:

Az egyensúlyi állandó hőmérséklet-füg
gése [2]:

lg KN = -285/T  -  1,21

A nitrogén oldódására a nyomás hatá

sa jelentősebb a hőmérséklet hatásához 

képest. Annak ellenére, hogy a nitrogén 

oldódása nagy mértékben nyomásfüggő, 

a gyakorlatban a nyomás csökkentésével 

sok esetben csak kismértékű nitrogénte- 

lenítést tapasztalnak. Az e témakörben 

végzett vizsgálatok eredményei arra 

utalnak, hogy az előbbi jelenség a nitro-
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génfelvétel és -leadás kinetikájával hoz

ható kapcsolatba.

A nitrogénfelvétel, illetve -leadás se

bessége a következő összefüggéssel írha

tó le [2]:

dN
dt

=  ßös
AN
Ax ’

%/s

ahol:

ßössz anyagátadási állandó, 1/cm • s
A anyagátadási felület, cm2

AN/Ax nitrogén-koncentrációgradiens, 

%/cm

A képletben szereplő anyagátadási ál

landójelentős mértékben a fázishatár re

akcióktól függ, mely reakciókat a felület

aktív anyagok, m int pl. a kén és az oxi

gén, jó l kimutatható mértékben befolyá

solnak.

A kénnek és oxigénnek a nitrogéneltá
volítás sebességére gyakorolt hatása az

1. és a 2. ábra alapján tanulmányozható 

[3, 4].

Az eddigiek alapján megállapítható, 

hogy az acélok csapolás közbeni dezoxi- 

dációja során, a számottevő nitrogén

felvétel elkerülése érdekében, két lehe

tőség kínálkozik, az egyik a gázfázisban 

a nitrogén parciális nyomásának csök

kentésén, a másik az acél csapolás köz

beni aktívoxigén-tartalmának megfelelő 

szinten tartásán alapul.

A csapolás közbeni dezoxidációs 

módszerek

A lágyacélok csapolása közben az üstben 

végzett dezoxidálási technológiák kiala

kítása során a vizsgálatok elsősorban a 

folyékony fázisban lejátszódó folyamatok 

elemzésére irányultak. A gázfázis csapo

lás közbeni összetételével nem foglal
koztak.

Közismert, hogy a csillapítatlan acélok 

kristályosodása, lehűlése során СО kép

ződik, mely gáz nem oldódik az acélban. 

Ha csapolás közben biztosítjuk a CO-kép- 

ződés lehetőségét, akkor ez esetben



Idő, min

1. ábra. Az acél kéntartalmának hatása a nitrogén 

eltávolítás sebességére [3 , 4]

([N ,% ]k = 150 g /t, [N ,% ]e = 100 g /t )

Idő, min

2. ábra. Az acél oxigéntartalmának hatása a nitrogén 

eltávolítás sebességére [3, 4]

([N ,% ]k = 150 g /t, [N ,% ]e = 100 g /t)

csökkentjük a gázfázisban a nitrogén 

parciális nyomását, azaz bizonyos körül

mények megléte esetében a nitrogénfel

vételt.

Érdekes lehet tehát annak a vizsgála

ta, már csak azért is, mert a szakiroda- 

lom ebben a tekintetben nem egységes, 

hogy érdemes-e valamilyen karbonhor

dozót adagolni csapolás közben a nitro 

génfelvétel mérséklésére. Az előzőeknek 

megfelelően a bevitt karbon kettős ha

tást fe jt ki, mivel egyrészt -  a CO-kép- 

ződés révén -  csökkenti az acél oxigén- 

tartalmát, másrészt -  ugyancsak a C0- 

képződés révén -  csökkenti az üstat

moszférában a nitrogén parciális nyomá

sát. A termodinamikai és a kinetikai fe l 

tételek együttes vizsgálata alapján meg

állapítható, hogy adott karbonhordozó 
csapolás közbeni adagolásával az üstat

moszférában csökken a nitrogén parciális 

nyomása, ugyanakkor ezzel párhuzamo

san, az acél oxigéntartalmát csökkentő 

hatása révén, javul a nitrogénfelvétel ki

netikai feltétele. A csapolás közben te 

hát egyértelműen nitrogénfelvétel csök

kenésére csak akkor lehet számítani, ha 

az üstatmoszférában úgy tudjuk lecsök

kenteni a nitrogén parciális nyomását, 

hogy ez nem jár együtt az acél oxigén- 

tartalmának jelentős mértékű csökkené

sével. Ilyen módszer lehet pl. a csapolás 

közbeni mészkő adagolás, vagy az üstat

moszféra C02-gázzal való „elárasztása".

A gyakorlatban 

alkalmazott dezo- 

xidálási technoló

giák nitrogénfelvé

telhez kapcsolódó 

eredményei jó l tá 

masztják alá az el

méleti összefüggé

seket. A 3. ábrán 

[5] az acél oxigén- 

és nitrogéntartal

mának alakulását 

kísérhetjük nyo

mon csapolás köz

ben háromféle dez- 

oxidálási technoló

gia hatására. Meg

állapítható, hogy a 

hagyományos de- 

zoxidálási techno

lógia alkalmazása-

4. ábra. Hagyományos és kísérleti 

dezoxidádóval gyárto tt adagoknál a 

csapolás közbeni n itrogénfe lvéte l 

alakulása

kor, mely a hazai viszonyokat tekintve 

rendkívül elterjedtnek mondható, a leg

számottevőbb a nitrogénfelvétel. A vég- 

dezoxidáció csapolás utáni megvalósítá

sával (pl. alumíniumhuzalos kezelés) a 

gázfelvétel csökken. A nitrogénfelvétel 

megakadályozása szempontjából legked

vezőbb a karbonos elődezoxidáció alkal

mazása.

Kiválóan mélyhúzható, alumíniummal 

dezoxidált acélok dezoxidálási 

technológiájának korszerűsítése

A kiválóan mélyhúzható, alumíniummal 

dezoxidált acélok csapolás közbeni, a ha

zai gyakorlatnak megfelelő, dezoxidálási 

technológiájának áttanulmányozása so

rán megállapítható, hogy csapolás köz-

Щ Al-os vég- 

dezoxidáció 

az üstben

Ц 0 , 2  k g / t  Al 

az üstbe, vég- 
dezoxidáció 

csapolás után 

Al-huzallal

□  0,3 k g /tC  

az üstbe, vég- 

dezoxiáció 

csapolás után 

Al-huzallal

N i trog é n ta rta lo m - változás 
csapoláskor, g / t

3. ábra. Gázfelvétel különböző dezoxidálási technoló 

giák alkalmazásakor [5 ]
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1. táblázat Késleltetett alum ín ium bevite lle l gyártott, 

kísérleti adagok gyártási jellem zői

Sor Adagszám Nyersvas Csapolás Alum ínium - SL. előtti

szám nitrogén - e lő tti bevitel nitrogén-

tartalm a, nitrogén- relatív tartalom ,

g /t tartalom , g /t ideje, % g /t

1 554997 38 45 38 62

2 555021 31 41 41 53

3 555022 29 38 40 42

4* 555023 35 34 45 34

5 555299 32 28 60 35

6 555388 n.a 33 50 40

7 555533 42 35 42 52

8 555534 34 34 34 46

9 555557 43 50 44 50

10 555558 38 38 39 44

11 555559 43 42 41 45

* OR minőség

ben törekszenek a teljes dezoxidáció 

megvalósítására, az alumíniumhuzalos 

kezelést csak a dezoxidáció pontosítására 

használják.

Az alumínium teljes mennyiségének a 

bevitelére közvetlenül a csapolás meg

kezdése után kerül sor.

Az elméleti összefüggések és az irodal

mi adatok feldolgozásából, továbbá a ha

zai gyakorlat ismeretében arra a következ

tetésre jutottunk, hogy a csapolás közbe

ni nitrogénfelvétel akkor is csökkenthető, 

ha a végdezoxidációt teljes egészében az 

üstben hajtjuk végre, ugyanakkor az alu

mínium bevitelét késleltetjük [ 6].

A késleltetett alumíniumbevitelhez 

kapcsolódó kísérleteket a Dunaferr Acél

művek Kft.-jében folytattuk le. A rendel

kezésre álló adatok alapján megállapod

tunk abban, hogy az alumíniumbevitelt a 

csapolási idő 30—60%-áig késleltetjük, 

ugyanis a gyakorlat oldaláról felvetődött 

az a kérdés, hogy a késleltetett alumini- 

umbevitel nem okoz-e inhomogenitási 

problémákat.

A kísérletek kiindulásaként a rendelke
zésre bocsátott adatok feldolgozása után 
megállapítottuk, hogy a hagyományos 

dezoxidációval gyártott adagoknál a 

csapolás közbeni nitrogénfelvétel 15,2 ±

7,1 g /t. Az alumíniumbevitel késlelteté

sével összesen 11 adagot gyártottunk le. 

A kísérleti adagok legfontosabb gyártási 

paramétereit és eredményeit az 1. táblá

zat mutatja. Az adatok alapján megál

lapítható, hogy a kísérleti dezoxidációval 

a csapolás közbeni nitrogénfelvétel érté

ke, mely a 4. ábrán is látható, jelentősen 

csökkent, értéke: 7 ,7± 6,1 g /t.

Következtetések

A kiválóan mélyhúzható, alumíniummal 

dezoxidált lágyacélok hazai gyártásánál a 

csapolás közbeni dezoxidációs technoló

gia módosításával csökkenthető az acél 

nitrogéntartalma. A vizsgálatok eredmé

nyei arra utalnak, hogy csapolás közben 
az alumíniumbevitel késleltetésével a n it 

rogénfelvétel értéke: 7 ,7± 6,1 g /t.

Ezen eredmények alapján a Dunaferr 
Acélművek Kft.-ben már üzemszerűen al 
kalmazzák a kiválóan mélyhúzható, alu 
m íniummal dezoxidált acélok csapolás 
közbeni dezoxidálási technológiáját, és 
gyakorlattá vált a késleltetett alumínium 
bevitel.
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A tú lte líte ttség  szerepe alumíniummal csillapított, 

szílíciumszegény lágyacélok (LCAK) fém esalumínium- 

tartalm ának oxigénszondával történő beszabályozásában

Az oxigénszondával történd'fémesalumínium-tartalom meghatározás alapja 
a vasolvadékban adott hőmérsékleten, oldott állapotban lévő alumínium és 
oxigén között beálló egyensúly. A cikk bemutatja, hogy az acélgyártási gya
korlatban ez az egyensúly az esetek nagy részében nem áll be, azaz acélol
vadékban lévő oldott alumínium mennyisége az egyensúlyi értéknél na
gyobb, a rendszer fémesalumínium-tartalom szempontjából túltelített. A 
szerzők kísérleti eredmények alapján bemutatják, milyen empirikus összefüg
gések vannak a túltelítettség mértéke, az acél aktívoxigén-szintje, kéntartal
ma, nitrogéntartalma valamint az alumíniummal történő dezoxidáció végre
hajtásának módja között és felvázolnak egy lehetséges hipotézist az acél nit
rogéntartalmának túltelítettség-növelő hatásmechanizmusára.

1. Bevezetés

Az ipari gyakorlatban az alumíniummal 

csillapított lágyacélok fémesalumínium- 

tartalmát csak nagy, jellemzően ±100 

ppm fe letti szórással tudják beállítani. 

Ugyanakkor mind a végtermék megkívánt 

minősége, mind gazdaságossági megfon

tolások indokolttá teszik olyan dezoxidá- 

lási technológia kidolgozását, amely a 

dezoxidálás primér célján tú l (alacsony

Dr. Jánosfy Gyula a Miskolci Egyetemen 

szerzett kohómémöki diplomát 1991-ben. 

1991 szeptemberétől a Diósgyőri Acélmű

vek Kft.-nél dolgozott, majd 1993 szep

temberétől Ph.D. hallgatóként a Miskolci 

Egyetem Vaskohászattani Tanszékén fo ly 

ta to tt kutatómunkát. Disszertációját 

1998-ban védte meg. Kutatási témája sze

kunder metallurgia. 1999 áprilisa óta a 

Vaskohászattani Tanszék oktatója, ad

junktus.

Dr. Kaptay György a Leningrádi Politech

nika Intézetben szerzett kohómérnöki dip 

lomát 1984-ben. Előbb az Aluterv-FKI-ban 

dolgozott, majd 1984 októberétől aspi

ránsként a Leningrádi Politechnika In té 

zetben fo ly ta to tt kutatómunkát. Kandidá

tusi disszertációját 1988 januárjában véd

te meg. Ezután a Miskolci Egyetem Kémi

ai Intézetének Fizikai Kémia Tanszékén 

adjunktusi, majd docensi munkakörben

oldottoxigén-tartalom elérése) biztosítja 

azon másodlagos cél elérését is, misze

rin t a végtermék fémesalumínium-tartal- 

ma a megkívánt 300 ± 50 ppm tarto 

mányba kerüljön az adagok minél na

gyobb hányadában. Ehhez az üstmetal

lurgiai kezelés e lőtt pontosan ismernünk 

kell az acél fémes Al-tartalmát, és így a 

kezelés során a szükséges korrekciókat el 

lehet végezni. A mai dunaújvárosi gya

korlatban -  amelynek során a nyersacél

dolgozott. Kutatási témája a fémolvadé

kok és kerámiák közötti határfelületi je 

lenségek ill. azok szerepe a metallurgiai 
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Tanszék vezetője, 1998 novemberétől a 

Kohómérnöki Kar dékánja.
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ban. 1980-ig a Dunai Vasmű acélművében 

különböző beosztásokban dolgozott (acél
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tóintézetében kutatómérnök, 1994-től a 

Dunaferr Acélművek Kft. metallurgiai fő 

mérnökségén gyártástechnológiai vezető. 

Jelenlegi beosztása főmetallurgus.

előállítása konverterben történik -  az 

üstmetallurgiai kezelés e lőtt oxigénszon

dás elemzéssel rutinszerűen határozzák 

meg a fürdő oldottoxigén-tartalmát. Fel

használva az acél egyensúlyi fémes- 

alumínium-tartalma és oldottoxigén-tar- 

talma között fennálló közismert össze

függést, logikusnak tűnik, hogy közvetve 

a fürdő fémesalumínium-tartalmát is 

az oxigénszondás mérésből határozzuk 

meg. Jelen közlemény ezen probléma ki

fejtésére vállalkozott, különös tekintet

te l a túltelítettség kérdésének tárgyalá

sára, mely jelenség megnehezíti az elmé

letileg egyszerűnek tűnő célok gyakorla

t i  megvalósítását.

2. A tú lte líte ttség  meghatározása

2.1. A fémesalumínium-tartalom 
meghatározása

A fémesalumínium-tartalom meghatáro

zására, különös tekintette l az oxidzár- 

ványban lekötött alumíniumtól való meg

különböztetésére bonyolult nedveskémiai 

módszerek állnak rendelkezésünkre, me

lyek közül a legpontosabb eredményt a 

bróm-észteres eljárás szolgáltatja [1].

Tekintettel az eljárás időigényes vol

tára, a gyakorlatban az alumínium-mér

leg segítségével határoztuk meg közel 70 

adag fémesalumínium-tartalmát, a kö

vetkező képlet segítségével:

c m = С Г  - | |  ■ ( С Г  -  C0) (1)

ahol:

C2 о az acél fémesalumínium tartalma, 

ppm,

Од“ 2 az acél összes alumíniumtartalma, 

ppm, melyet spektrométerrel ele

meztünk,

Со az acél oldottoxigén-tartalma, 

ppm, melyet oxigénszondás elem

zéssel határoztunk meg,

C°*sz az acél összes oxigéntartalma, 

ppm, melyet LECO-készülékkel ha

tároztunk meg.
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Az (1) képlet magában foglalja azt a 

féltételezést, hogy a vizsgált acéltípus

ban az oxigén csak fémes, és Al203 zárvá

nyokban kötött formában van jelen, amit 

az acélmintákról felvett frakcionált termi

kus bomlási görbék igazoltak [2]. Az (1) 

képlet természetesen csak a szilíciumsze

gény acélokra használható, olyan elemek 

hiányában, melyek az Al203 zárvánnyal 

komplexeket tudnak képezni (pl. Ca stb).

Az (1) egyenlettel számolt fémesalu- 

mínium-tartalom értékeket 12 próba ese

tén összevetettük a bróm-észteres mód

szerrel nyert eredményekkel, és mivel 

minden esetben 3 rel.%-nál kisebb elté 

rést kaptunk a két módszer között, a kö

zel 70 adagból álló adatbankunk fémesa- 

lumínium-tartalom adatait az (1) egyen

letből származtattuk.

2.2. Az egyensúlyi fémesalumínium- 
tartalom meghatározása

Egyensúlyt tételezve fe l az acélolvadék

ban oldott oxigén és fémes alumínium 

között (3[Fe0] + 2[Al] = Al203 + 3Fe), az 

oxigénszonda által szolgáltatott je l se

gítségével az egyensúlyi fémesalumí- 

nium-tartalom a következő elméleti kép

lettel számítható [3]:

log Сд® = 3,109 ± 0,062 -
( 2 )

11298 + 140 1 c E
г---------1,5 T

ahol:

СА?У az o ldott oxigénnel az acélban
egyensúlyt tartó fémesalumínium- 

tartalom, ppm

E a Cr203/Cr referencia-elektróddal

e llátott, MgO-val stabilizált Zr02 

szilárd elektrolitos mérőszondával 

mért elektromos erő értéke, mV 

T az acél abszolút hőmérséklete, К

X az oxigénszonda elektronvezetését

figyelembe vevő tag

A (2) képlet levezetésekor az alábbi 

összefüggéseket használtuk fel [3 -6 ]:

log K2 о 2 = 4790ţ ± 63 -  8,5809 ± ^  

± 0,0042

logKcr,o,-- 58595T± 235 +

+ 13,137 ± 0,068 ^

log Kfeo = ~13 324 *  209 + 2,784 (5)

log -  1,3099 ± 0,01 (6)

log y JJк = - 3343  1  -52 + 0,507 ±  0 ,02J  

X =  -1 0 ,1 5 8 7  +

+ 0,011 • T‘ 1,2258 • 10~6 • T • E (8)

A kísérleti adatbankban lévő adagok 

oxigénszondás mérésből származó adatai 

a következő intervallumokba esnek: E = 

-180 ... -50 mV; T = 1873-1933 K. En

nek megfelelően x értéke 10,56 és 11,53 

között változhat.

2.3. A valós és az egyensúlyi 
fémesalumínium-tartalom különbsége

Az 1. ábrán a közel 70 kísérleti adagra 

ábrázoltuk az (1) képlettel számolt valós, 

és a (2) képlettel számolt egyensúlyi fé 

mesalumínium-tartalom különbségét az 

acél oldottoxigén-tartalmának függvé

nyében. Mivel az elméleti analízis kísér

leti termodinamikai mennyiségekre ala

poz, a (2) egyenlet elméletileg valós ér

tékei viszonylag széles határok között 

szórnak. Ezért az 1. ábra három ábráján a 

középértéken, minimumértéken és maxi

mumértéken számolt elméleti egyensúlyi 

értékeket vettük alapul. Mint látjuk, az 

elmélet viszonylag jó l reprodukálja a kí

sérleti eredményeket. Alacsony oxigén

szint mellett azonban az eltérés lényege

sen nagyobb, m int a gyakorlati szem

pontból elvárt +50 ppm. Ezért az eltérés 

mértékét külön információ alapján kell 

becsülnünk.

2.4. A túltelítettség definíciója

A metallurgia oktatásában szeretjük az 

egyensúly koncepciójára alapozva ma

gyarázni a történéseket. A valóságban 

azonban a különböző okokból fellépő ki

netikai gátlások miatt eltérés lehet az 

egyensúlyi és valóságos összetételek kö

zött. Amennyiben (m int esetünkben is) 

a vizsgált reakció során a reagáló anya

gok kiindulási koncentrációja nagyobb, 

mint egyensúlyi koncentrációjuk, a valós 

koncentrációk mindig nagyobbak az 

egyensúlyi értéknél. Ezért az 1. ábra 

alapján az l.b . ábrát fogadjuk el valósá

gosnak. Az ábrából az látszik, hogy a va

lós fémesalumínium-tartalom mindig 

nagyobb az egyensúlyi értéknél. Ez a ha

tás annál erősebb, minél kisebb az acél 

oldottoxigén-tartalma. Az l.b . ábráról 

leolvasható, hogy az egyensúlyi és valós 

fémesalumínium-tartalom között akkor 

kisebb az eltérés a technológia által elő

ír t 50 ppm-nél, amikor az acél oldottoxi

gén-tartalma 9 ppm feletti.

A valóságban tehát az egyensúlyinál 

mindig nagyobb az acél fémesalumíni- 

um-tartalma. Ezt az eltérést a tú lte líte tt 

ség fogalmának bevezetésével, a követ

kező képlettel szemléltethetjük:

SalS (9) 

ahol:

S2 [ az alumíniumban való túltelítettség 

(supersaturation), melyet az egysze

rűség kedvéért csak túltelítettség 

nek fogunk nevezni, és amelynek ér

téke 1-nél mindig nagyobb.

A szakirodalom [7, 8] ugyan formailag a 

(9)-es egyenlettől eltérő összefüggést 

ajánl a túltelítettség meghatározására, 

ám esetünkben (9)-et alkalmazzuk, mert
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1. ábra. Az egyensúlyi és valós fé - 

m esalum ím um -tartalm ak közötti 

eltérés az o ldott oxigéntartalom  

függvényében középértéken (c ), 

m inim um -értéken (b ) és maximum 

értéken számolva a ( 2 ) kép lette l 

az elm életi egyensúlyi fém esalumí- 

nium -tartalm at
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2. ábra. Az acél üstm etallurgiai kezelés e lő tti kéntarta l

mának és az acél tú lte líte ttségének kapcsolata

az sokkal egyszerűbb és kifejezőbb. A 

gyakorlati cél az, hogy a valós fémesalu- 

mínium-tartalmat az egyensúlyi értéket 
leíró (2) képlet segítségével becsüljük 

meg úgy, hogy a becslés hibája 300 ppm 

értéknél ne legyen 50 ppm-nél nagyobb. 

Ez abban az esetben lehetséges, ha a tú l 

telítettség értéke nem éri el az 1,17-es 

értéket (hiszen 350/300 = 1,17).

3. Az acél nitrogén- és 

kéntartalmának komplex hatása 

a tú lte lítettségre

3.1. A kén szerepe a túltelítettség 

kialakulásában

Alapvető kérdés, hogy vajon m itől függ a 

túltelítettség értéke. Egyértelmű korrelá

ciót a túltelítettség értéke és az acél 

kéntartalma között sikerült találnunk.

Lássuk ennek igazolására a 2 . á b rá t, 

amely azt mutatja be, hogy az acél kén

tartalma hogyan befolyásolja a tú lte lí 

tettség értékét ill. modellünk hibáját. A

2. ábra azt sugallja, hogy az acél kéntar

talmának jelentős szerepe lehet a tú lte 

lítettség mértékének alakulásában, még

pedig feltehetően azért, mert az acélol

vadék -  alumínium-oxid-zárvány határfe

lületi energiájának csökkentésén keresz

tü l elősegíti az alumínium-oxid-zárvány 

kiválását.

A túltelítettség mérőszámának kisebb 

kéntartalomnál érzékelhető jelentős szó

rása (1-2,2) arra utal, hogy a tú lte líte tt 

ség mértékének alakulásában, azaz vég

ső fokon az acél oldottalumínium-tartal- 

mának üstmetallurgiai kezelés előtti ér

tékében a csapolás körülményei, időtar

tama, az adagolt alumíniumtömb 

mennyisége, az adagolás időpontja, az

acél kezdeti aktívoxigén-szintje, az 

FeMn adagolás körülményei is jelentős 

szerepet játszik, amit érdemes alaposab

ban megvizsgálni.

3.2. Az oldott kén másodlagos hatása

Mint ahogy a 2. ábrán látható, az acél 

alumíniummal való túltelítettsége gya

korlatilag megszűnik nagy (200 ppm fel

e tti) S-tartalom esetén. Ezt a kén felüle

t i aktivitásával is magyarázhatnánk, azaz 

azzal, hogy magas S-tartalom mellett le

csökken az acél/zárvány határfelületi 

energia és ezzel könnyebbé válik a csíra

képződés. Ha azonban csak ezt a hatást 

vennénk figyelembe, akkor figyelmen kí

vül hagynánk azt, hogy a csíranöveke

désre ennek a paraméternek már gyakor

latilag nincs hatása.

Jelen fejezetben -  a [9]-ben közölt, 

molekuláris AlN koncepcióra alapozva -  

bemutatjuk, hogy az acél oldottkéntar- 

talma tulajdonképpen csak másodlagos 

ok, elsődleges oknak az acél nagy nitro 

géntartalmát kell tekinteni. Tudományos 

értékén tú l ez a felismerés technológiai 

szempontból is könnyebben fogyaszt

ható, mert a másodlagos ok elsődleges

ként való értelmezéséből az következne, 

hogy az acél magas S-tartalma előnyös 

(ami egyéb szempontból kifejezetten ká

ros). Az alábbiakban kifejtendő végkö

vetkeztetésünk szerint viszont a cél nem 

a nagy S-tartalom, hanem az kis N-tarta- 

lom, ami a nagy S-tartalmon kívül más 

módszerekkel is biztosítható és biztosí

tandó, ráadásul az kis N-tartalom köve

telménye egybeesik az acélokkal szem

ben támasztott végfelhasználói követel

ményekkel is.

3.3. Hipotézis az oldott nitrogén 

túltelítettség-növelő 

hatásmech an izmusára

Mielőtt az o ldott nitrogén túltelítettség 

növelő hatásmechanizmusáról esnék szó, 

vizsgáljuk meg, hogy milyen mechaniz

mus szerint növekszik egy A l203 zárvány. 

A bonyolult sztöchiometria m iatt k ineti

kai okokból szinte elképzelhetetlen, 

hogy a 10 ppm alatti oldottoxigén-tar

talmú és a jellemzően 500 ppm alatti fé 

mes Al-tartalmú acélolvadékban két Al 

és három 0 atom „találkozzon" és így, 

molekulánként épüljön a kristály. Erre 

szerencsére nincs is szükség, hiszen az 

A l203 köztudottan ionos kristály, azaz 

benne a szomszédos Al+3 és az 0~2 ionok 

vonzása biztosítja a kohéziós energiát, 

ami 1 ionra vonatkoztatva 1900 K-en kö

zel -336 kJ/mol. Az Al203 kristály tehát 

iononként épül, azaz amennyiben a zár- 

vány/acél határfelületen 0~2 ion találha

tó, az adott helyhez Al+3 ion épül, és 

fordítva. Lévén, hogy az Al-koncentráció 

az acélban két nagyságrenddel nagyobb, 

m int az oxigénkoncentráció, a zárvány 

növekedési sebességét a zárvány 0~2 io 

nokkal való találkozása fogja meghatá

rozni. Azaz a zárvány azért fog lassan 

növekedni, mert kis 0 "2 koncentráció 

mellett már nagyon ritka lesz a zár- 

vány-0 '2 találkozások száma. Ezért az 

elvileg szükséges mennyiségű Al+3 ion 

sem tudja elfoglalni kellő sebességgel a 

zárványban elvileg neki szánt helyet. 

A 3 . á b rá b ó l azonban az következik, 

hogy nagy S-tartalom mellett ez a folya

mat annyira gyors, hogy gyakorlatilag 

egyensúlyi viszonyok keletkeznek. Felté

telezve, hogy a S-tartalom növekedése 

együtt já r a N-atomok számának csökke-
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nésével (lásd lent), vizsgáljuk meg a N- 

atomok zárványnövekedésre gyakorolt 

hatását.

Mint az [9]-ből kiderül, a N-atomok 

többsége AlN-molekulák formájában, ol

dott állapotban található az acélolvadék

ban. A szabad N-atomok száma az összes 

oldott N-atomok közel 10%-a. A N-ato

mok kétféle mechanizmus alapján blok

kolhatják a zárványok növekedését, de 

mindkét mechanizmus közös vonása, 

hogy O-Al-N komplexek keletkeznek a 

zárvány felületén, kifelé kovalens kötés

sel kötött N-atomokkal, melyek blok

kolják a zárvány további növekedését. 

I t t  kell megjegyeznünk, hogy a fent kö

zölt, 1 atomra vonatkozó -336 kJ/mol 

Al-0  kötési energia mellett ugyancsak 

1900 K-en az AlN-molekula képződési 

entalpiája -329 kJ/mol, míg a N-atom 

vasban való oldódási energiája +100 

kO/mol. Következésképpen az A l203 zár- 

vány-N-atom lehetséges konfigurációk 

közül a legstabilabb az O-Al-N komplex, 

mely a zárvány felületén stabilan helyez

kedik el, és o tt blokkolja a további növe

kedést, hiszen a kovalensen kötött f i 

atomon se 0-, se Al-atom nem tud kö
tődni. Az O-Al-N blokkoló hatású komp

lex két módon alakulhat ki:

a. A szabad N-atom a zárvány felüle 

tén elhelyezkedő Al-ionnal AlN-moleku- 

lát alkot. Ennek a mechanizmusnak akkor 

jelentős a valószínűsége, amikor az ato

mos N mennyisége nagyobb, m int az ak

tív oxigén mennyisége az acélban, azaz 

nagyobb a blokkolás valószínűsége, m int 

a növekedésé. 5 ppm aktív oxigéntarta

lom mellett ez több mint 5 ppm atomos 

N-t feltételez, amihez a fenti modell sze

r in t legalább 50 ppm össz-oldott n itro 

gén szükséges. Ez a szokásos 30-70 ppm 

N-koncentráció mellett reális mennyiség.

b. Az AlN molekuláris formában lévő 

nitrogén a zárvány 0“ 2-helyéhez kötődve 

szintén 0-A l-N  komplexet alkothat, ami 

fentiek szerint ugyancsak gátolja a 

zárvány további növekedését. Ennek a 

mechanizmusnak akkor van jelentősége, 

amikor az AlN-molekulák mennyisége 

magasabb, m int a fémes Al-atomok 

mennyisége. 300 ppm Al-koncentráció 

fe le tt és 100 ppm N-koncentráció alatt 

tehát ennek a mechanizmusnak a való

színűsége csekély.

Tehát a zárvány-blokkolási mechaniz

mus az atomos N-nek a zárvány külső Al- 

ionjához való kötődésével valószínűbb, 

amely hatás a kb. 5 ppm aktívoxigén

szint mellett kb. 50 ppm össz-oldott n it 

rogén tartalom fe le tt válik jellemzővé.

3.4. A N-tartalom túltelítettség- 
növelff hatását jósoló hipotézis 
rendelkezésre álló bizonyítékai

Fenti hipotézis bizonyítására a követke

ző két ábrát szeretnénk bemutatni, me

lyek a Dunaferrnél elvégzett kísérletek

ből származó mérési adatokon alapulnak.

Az acél S-tartalma és N-tartalma kö

zötti korrelációt a 3. ábrán mutatjuk be. 

Látható, hogy az acél o ldott S-tartalmá- 

nak növelésével egyre csökken az oldott 

N-tartalom. Természetesen az ábrát elvi

leg lehetne for

dítva is rajzolni, 
azaz úgy, hogy 

a növekvő N-tar- 

talom okozza az 

S-tartalom csök

kenését. Ez azon

ban „történelm i

leg" nem adek- 

vát, hiszen az 

acél S-tartalma 

a nyersvasgyár- 

tásban használt 

koksz S-tartalmá- 

ból eredeztethe

tő, míg a N-tar

talom elsősorban 

a levegővel való 

érintkezés során 

növekszik, külö

nös tekin te tte l arra, amikor az acélnak 

nagy az Al-tartalma (a fent részletezett 

AlN-molekulák képződése miatt). A kon

verterből csapolásra kerülő acélnak tehát 

adott a S-tartalma, viszont változó a N- 

tartalma. A N-tartalom különösen a csa

polás közben, az acélsugár-levegő, és az 

acélfelület-levegő kontaktus során nö

vekszik jelentős mértékben. Ebből a 

szempontból a 3. ábrát a következőkép

pen magyarázhatjuk: az o ldott S az acél

ban felületaktív komponens, azaz az acé

lolvadék felületén koncentrálódik, ezzel 

megnehezítve a N-atomok feloldódását. 

Nagy S-tartalom mellett gyakorlatilag a 

teljes acélfelület S-atomokkal van borít

va, és ezek a felületi S-atomok megvédik 

az acélt a N-felvételtől. A 3. ábrán lát

hatjuk, hogy 200 ppm-nél nagyobb S- 

tartalomhoz 50 ppm-nél kisebb N-tarta- 

lom tartozik.

A N-atomok feloldódását elősegíti az 

oldott alumínium, legalábbis abban az 

esetben, ha nem túlságosan magas az 

acél S-tartalma. Az S ugyanis erősebb fe 

lületi aktivitással bír, m int az Al, és így 

az Al-atomok csak viszonylag kis S-kon- 
centráció mellett kerülhetnek közvetlen 
kontaktusba az acélfelülettel ütköző N2- 

molekulákkal, melyek Al-atommal ütköz

ve AlN-molekula formájában könnyebben 

oldódnak az acélolvadékban, mint N for

mában. Az Al N-felvevő szerepét bizo

nyítja a 4. ábra, amelyen az acél üstme

tallurgiai kezelés előtti N-tartalmát ábrá

zoltuk annak függvényében, hogy az Al- 

tömböt a csapolási idő mely részében 

adagolták az acélhoz. Látszik, hogy ami

kor az acélhoz az Al-tömb korán le tt ada

golva, a N-felvételre több idő á llt rendel

kezésre, és ez 60 ppm fe letti N-tartalmat 

eredményezett. Amikor azonban a csapo

lási idő 40%-ánál későbbi időpontban 

történt az Al-adagolás, az acél N-tartal- 

ma 50 ppm-nél kisebbre adódott, ami 

gyakorlatilag az acél csapolás előtti n it 

rogén-tartalma (nyersvas 25-35 ppm-nyi 

nitrogén-tartalmából) + a csapolás köz

beni nitrogénfelvétel összege [10].

Végeredményben tehát megállapíthat

juk, hogy az Al-0 egyensúlyhoz képesti 

Al-túItelítettség primér okozója az ato

mos N, amely a zárvány felületén 0-Al-N 

komplexeket képezve blokkolja a zárvá

nyok további növekedését és az egyensú

lyi Al-tartalom elérését. Az acél N-tartal- 

ma csökkenthető az acél S-tartalmának 

növelésével (bár ez egyéb okokból nem

Az alumínium tömb beadagolásának időpontja a csapolás 
teljes időtartamának %-ában kifejezve, %

4. ábra. Az Al-töm b adagolási időpontjának hatása 

a konverterből történő csapolás a la tt bekövetkező 

nitrogénfelvételre
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ajánlott), de azáltal is, ha a tömb-alumí

niumot a csapolás későbbi szakaszában 

adagoljuk az acélhoz, ezzel lecsökkentve 

az acél-Al rendszer -  levegő kontaktus 

idejét.

4. Következtetések

Az alumíniummal csillapított, szilícium

szegény lágyacélok gyártása során az 
Al-0 egyensúly 9 ppm-nél kisebb oldot- 
toxigén-tartalom mellett nem biztos, 

hogy beáll, az acélolvadék valójában az 

egyensúlyinál nagyobb fémesalumíniu

mot tart oldva, azaz tú lte líte tt. Ebből az 

következik, hogy a lépcsős dezoxidáció 

második lépésénél -  az üstmetallurgiai 

kezelőállásban -  az acélolvadék fémesa- 

lumínium-tartalmáról csak nagyon pon

tatlan képünk lehet, jó llehet az oldotto- 

xigén-tartalmat nagy pontossággal is 

merjük.

A túltelítettség jelenségének fellépé

sében a meghatározó elsődleges tényező 

az acél nitrogéntartalma, amely a képző

dő Al203 zárványok felületén O-Al-N 

komplexeket képezve blokkolja a zárvá

nyok további növekedését, és ezáltal

megakadályozza az egyensúlyi Al-tarta- 

lom beállását. A nitrogéntartalom alaku

lásában a nyersvas nitrogéntartalma, az 

acélolvadék fúvatás végi kéntartalma és 

az elődezoxidáció során beadagolt Al- 

tömb adagolásának időzítése kiemelt 

szerepet játszik.
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BADER ENIKŐ -  KAPTAY GYÖRGY

Az öntőporok szerepe 

az acél folyamatos öntésekor

Az acélok folyamatos öntésekor a megszilárdult acél felületén felületi hibák 
alakulnak ki, melyek csökkentésére a gyakorlatban leggyakrabban öntóporo- 
kat használnak. Bemutatjuk az irodalomban található elképzeléseket az ön- 
tópor viselkedéséről. Saját kísérleti eredményeink alapján következtetünk a 
kristályosító fala -  acélolvadék -  olvadt öntópor -  gáz 4 fázisú rendszerben 
kialakuló határfelületi viszonyokra és próbálunk választ adni az öntó'porok 
hatásmechanizmusára. Javaslatot adunk arra, hogy milyen szempontok 
alapján kell kiválasztani az adott rendszerben a megfelelő'  öntoport.

1. Bevezetés

Az acélok folyamatos öntésének műszaki 

és gazdasági jelentősége közismert. 

Nagy probléma azonban, hogy öntéskor a 

megszilárdult acél felületén a mozgás 

irányára merőleges oszcillációs redők, 
azaz felületi hibák alakulnak ki. Ezek 

csökkentésére a gyakorlatban különböző 

kenőanyagokat (leggyakrabban öntőpo

rokat) használnak. A felületi hibák mor

fológiája (az oszcillációs redők gyakori

sága, mélysége, iránya) bonyolult függ

vénye a szilárd acél -  olvadt acél -  ol

vadt öntőpor -  kristályosító fa l határfe

lületek oszcillációjának, melyet a kristá

lyosító mozgása idéz elő.

Feltételezéseink szerint a technológiai 

paramétereken kívül a felületi hibák 

nagyságára szignifikáns hatása van az 

acél és az öntőpor olvadáspontjának, ol

vadást kísérő entalpiaváltozásának, hő

kapacitásának, hővezetőképességének, 

viszkozitásának és határfelületi jellemző

inek. V itatott, hogy az acél folyamatos

Báder Enikő 1997-ben szerzett diplomát 

a Miskolci Egyetem Kohómérnöki Karán. 

Jelenleg másodéves doktorandusz hallga

tó a Miskolci Egyetem Fizikai Kémiai Tan
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György. Kutatási érdeklődése és készülő 

Ph.D. értekezésének témája: "Határfelüle
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Dr. Kaptay György adatait a 245. olda

lon közöljük.

öntésekor az acélkéreg kristályosodása 

hol kezdődik el pontosan: az acélfürdő 

felszínénél vagy valamilyen mélységben 

alatta. Célunk e kérdés megválaszolása, 

az öntőporok hatásmechanizmusának 

megértése, illetve a határfelületi jellem 

zők minél teljesebb meghatározása a Du- 
naferr Acélművek Kft.-ből származó min

ták segítségével.

2. Az öntőporok szerepe

Folyamatos öntéskor a folyékony acél 

kristályosítása egy vízzel hűtött, általá 

ban réz alapú ötvözetből készült, megha

tározott paraméterekkel mozgatott kris

tályosítóban történik, mely függőleges 

falla l veszi körül az acélolvadékot, ille t 

ve az alatta részben megdermedt szilárd 

acélt. Különböző kenőanyagokat hasz

nálnak azért, hogy megakadályozzák az 

acélolvadék hozzátapadását a kokilla fa

lához és a szilárduló kéreg felszakadását. 

A kenőanyag milyenségének kiemelkedő 

jelentősége van az öntött szál felületé 

nek minősége szempontjából.

A kristályosító fala és a szilárduló ké

reg közötti súrlódás csökkentésére paraf

fin t, repceolajat vagy öntőport alkalmaz

nak. Az olajok kizárólagos kenőhatásával 

szemben az öntőpor több funkciót is ké

pes betölteni [ 1,2]:

• védi az olvadt acél felületét az oxidá

ciótól,

•  hőszigetelő réteget alkot az acélolva

dék felszínén,

•  a nemfémes zárványokat abszorbeálja,

•  a dermedő acélszál és a kristályosító

között kenőfilmet képez,

• szabályozza a hőáramot az öntött szál

és a kristályosító fala között,

•  biztosítja az ön tö tt szál folyamatos le

hűlését és megdermedését.

Az öntőporok főleg oxidokból állnak, a 

leggyakoribb öntőporalkotók a követke

zők: Si0 2, CaO, B2O3, AI2O3, Fe203, N330, 

K20, CaF2, C.

Öntés közben az acélsugár oxidációjá

ból, az öntőszerelvények tűzálló anyagá

ból és a felszálló dezoxidációs termékek

ből vékony hártyák és vastagabb salak

foltok jelennek meg az acél felszínén. Fia 

ezek a kristályosító falához úsznak, ak

kor könnyen befordulnak és a dermedő 
szál felületére tapadnak. Az ilyen salak

foltok hőátadási rendellenességet, majd 

kristályosodási egyenlőtlenséget és felü

leti hibát okoznak. Az acélfürdő felszíné

re folyamatosan adagolt kis olvadáspon

tú öntőpor az acélfürdő hőjének hatásá

ra megolvad és felveszi ezeket a felúszó 

nemfémes zárványokat. A kristályosító 

fala és a szilárduló kéreg között az öntő

por egy vékony réteget hoz létre, mely 

lassítja a kristályosító felső részének hő

elvonását, ugyanakkor növeli a kristályo

sító alsó részének átadott hőmennyisé

get. A két hatás eredőjeként a kristályo

sítóban leadott hőmennyiség nagyobb 

lesz, m int az öntőpor nélküli öntéskor. 

Ennek eredményeként a húzás sebessége 

növelhető, ami fontos gazdasági szem

pont. A kialakuló olvadt öntőporréteg 

megakadályozza azt is, hogy az acélszál 

a kristályosító falával súrlódjon, ezáltal 

szennyeződjön a felülete, illetve a kiala

kult acélkéreg felszakadjon [3].

Logikusnak tűnik, ha az olvadt öntő 

por a kristályosító fala és az acél között 

a kristályosító teljes határfelületén fo 

lyékony halmazállapotú lenne, kis visz

kozitású film et alkotna, és a kristályoso

dás valójában az olvadt öntőpor határfe

lületen menne végbe, az acél felülete 

valószínűleg hibamentesebb lenne. A 

kristályosító falának hőmérsékletéről
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ugyan nincs pontos képünk, de a vízhű- 

tésnek köszönhetően feltételezhetően 

az 500 °C-nál hidegebb. Az öntőporok 

1100 °C körüli olvadásponttal rendelkez

nek, így valójában egy megszilárdult ön- 

tőporréteg-peremet kell elképzelnünk, 

mellette a megszilárdult acélkéreggel, 

melyek közé az oszcillációs mozgásnak 

köszönhetően folyékony öntőpor, vagy 

esetleg folyékony acél préselődik min

den egyes periódusban. Az ily  módon a 

kristályosító fala és a szilárd acélkéreg 

közéjutó anyag minősége és mennyisé

ge bonyolult függvénye az acél és az ön

tőpor fizikai-kémiai tulajdonságainak és 

a technológiai paramétereknek.

A felületi hibák milyenségét je lentő 

sen befolyásolja, hogy öntéskor az ol

vadt öntőpor hogyan szűrődik be a kris

tályosító fala és a szilárduló kéreg közé. 

Megfelelő beszűrődés esetén kielégítőek 

lesznek a kenési és a hőátadási folyama

tok, ellenkező esetben felületi hibák, 

szálrepedések alakulhatnak ki.

3. A szilárd acélkéreg felső  

peremének távolsága az acélolvadék 

felszínétől folyamatos öntéskor

Az irodalomban v ita to tt, hogy az acél fo 

lyamatos öntésekor az acélkéreg kristá

lyosodása hol kezdődik el pontosan: az 

acélfürdő felszínénél vagy valamilyen 

mélységben alatta.

A 1. á b rá n  kétféle elképzelés látható 

egymás mellett. A klasszikus elgondolás 

(l.a . ábra) szerint [3-5 ] a kristályosító 

fal teljes felületén a falhoz egy szilárd 

öntőporréteg tapad és a szilárd acélkéreg 
már rögtön az acélfürdő felszínénél kia

lakul.

L a ro u d o g o it ia  és szerzőtársai szerint 

[6] viszont az acélfürdő felszíne és az 

acélkéreg kristályosodásának kezdete kö

zött egy acélolvadék zóna található, 

melynek hossza megegyezik a kristályo

sító falára dermedt szilárd öntőporkéreg 

magasságával ( l.b . ábra).

Annak eldöntéséhez, hogy az a. vagy 

a b. verzió helyes-e, ismernünk kell a 

kristályosító falán kilépő hőáramsűrűség 

nagyságát (q). A hűtött kristályosítón 

keresztül a valós hőáramsűrűség nagy

ságrendjét becsülni lehet a következő ki

fejezés segítségével:

4 = c ' Pvíz ' Y 7 Ţ T  (1)

ahol:

q hőáramsűrűség (ű/m2s)

c a hűtővíz hőkapacitása

(=4200 O/kgK)

p ^  a hűtővíz sűrűsége (=1000 kg/m3) 

v a hűtővíz áramlási sebessége a 

kristályosítóban (0,05-0,12 m3/s)

ЛТ a kristályosítóból kilépő és az abba 

belépő víz hőmérsékletkülönbsége 

(=3 K)

К a kristályosító belső kerülete 

(2,2-3,5 m)

H a kristályosító magassága (=0,7 m)

A fe ltüntetett értékekkel számolva 

(Dunaferr adatok) a hőáramsűrűség érté

kére maximum 1,0 • 106 J /m 2s adódik. A 

valóságban a hőáramsűrűség változik a 

kristályosító magassága mentén is, de ez 

az érték nagyságrendileg helyes.

A kristályosító falához egy szilárd ön
tőporréteg tapad és létezik egy szilárd 

öntőpor /  olvadt öntőpor határfelület, 

melynek hőmérséklete megegyezik az 

öntőpor olvadáspontjával (T°ntopor), i l 

letve létezik egy olvadt ön tőpo r/acé l 

határfelület is.

A kérdés az, hogy ennek a határfelü

letnek mekkora a hőmérséklete.

Amennyiben az meghaladja az acél likvi- 

dusz hőmérsékletét (T„cel), akkor szilárd 

acétkéreg nem alakul ki közvetlenül az 
acélolvadék felszíne alatt, azaz az l.b  

ábrán látható elképzelés a helyes. Az ol

vadt öntőpor /  olvadt acél határfelület 

hőmérsékletét az alábbi egyenlet segít

ségével becsülhetjük:

T .. jöntöpor q • d
lao -  lm + K (2)

ahol:

к  az olvadt öntőpor fajlagos hőveze

tési tényezője (ű/msK)

Taö olvadt acél /  olvadt öntőpor határ

felület hőmérséklete (K) 

d az acél és a szilárd öntőpor függő

leges síkok közötti olvadt öntőpor

réteg vastagsága (m)

Az olvadt öntőporréteg vastagságát a 

következő határfelületi modellel becsül

hetjük meg, melyhez az acélfürdő felszí

ne alatt h mélységben az olvadt öntő- 

por/acélolvadék határfelületére ható 

alábbi nyomásokat vesszük figyelembe:

• ferrosztatikus nyomás (pG), mely pró

bálja kiszorítani az olvadt öntőport az 

olvadt acél és a szilárd öntőpor közöt

t i  résből:

P±  = h • g • (pácéi -  Pöntöpor) (3)

ahol:
p sűrűség (kg/m3) 

g gravitációs állandó (m2/s)

• határfelületi nyomás (p0), mely az ol

vadt öntőport a résben tartja [7]:

P a - 2 - A o - ^  (4)

ahol:

a az öntőporolvadékban lévő átla

gos részecskenagyság (m)

ДС = 2oSQ.(a -  Osö-lö ”  <̂ lö-la 
a sö.(a szilárd öntőpor /  acélolvadék kö

zötti határfelületi energia (J/m 2) 

7 sö-о ö szilárd öntőpor /  folyékony öntő

por közötti határfelületi energia 

(J/m 2)

c iö-ia folyékony öntőpor /  acélolvadék 
közötti határfelületi energia 

(ű/m 2)
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Mivel a szilárd öntőpor /  acélolvadék 

és a folyékony öntőpor /  acélolvadék kö

zötti határfelületi energiák értékei na

gyon közel esnek egymáshoz és a szilárd 

öntőpor /  folyékony öntőpor közötti ha

tárfelületi energia ennél sokkal kisebb 

érték, így közelítőleg igaz a következő 

egyenlet:

Ao H Olö_ia (5)

Az acélolvadék /  folyékony öntőpor 

határfelület akkor lesz egyensúlyban, ha 

a (3), illetve (4) egyenletekkel leírt erők 

kiegyenlítik egymást. Innen kifejezhető 

a folyékony öntőpor egyensúlyi vastag

sága:

d -  íl h . n 2 f n ÍÓ~[* ( 6)I  h * 9 (Pácéi Pöntopor)

A számításokhoz a következő adatokat 

használtuk [8, 9]: 

c lö.u s  1,2 J /m 2 

Pácéi “  7000 kg/m3 4 * 

Pöntopor = 2600 kg/m3 
a s  lO’ 9 m
J^cél _ yöntöpor s  400 K 

к  в  0,4 J/msK

Ha ábrázoljuk а (2) egyenlettel számí

to tt hőmérsékletet az acélfürdő felszíné

nek távolsága függvényében, akkor a 2. 

ábrán látható diagramot kapjuk, melyből 

leolvasható, hogy 106 J /m 2s nagyságren

dű hőáramsűrűség esetén az acél már kb. 

10 '11 m-rel az acélfürdő felszíne alatt el

kezd befagyni. Ez az adat természetesen 

értelmetlen, mert az atomok átmérője is 

10 '10 nagyságrendű, azaz az l.b  ábrán 

fe ltünte te tt helyzet kialakulása elképzel

hetetlen, így az l.a  ábrán látható 

klasszikus modell a valós, miszerint a 

szilárd acélkéreg már az acélfürdő legte

te jé tő l elválasztja egymástól a acélolva

dékot és a folyékony öntőport.

4 . H a tá rfe lü le ti viszonyok
az acél fo lyam atos öntésekor

Mint az előző fejezetből is látható, az

acél és a kristályosító között csak egy na

gyon vékony folyékony öntőporréteg tud

kialakulni, tehát az acél folyamatos önté

se során az öntőpor hatásmechanizmusát

nagymértékben befolyásolják a kristályo

sító fala -  acél -  öntőpor -  gáz négyfázi

sú rendszerben kialakuló határfelületi vi

szonyok, melyek vizsgálatával közelebb
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Az adhéziós energia (azaz a 

két kondenzált fázist össze

tartó energia) bevezetésével a 

Dupré-egyenletet kapjuk meg

[10]:

Wkj =  Ojj +  G ki -  G kj (8)

log h, m

2. ábra. Az olvadt öntőpor /  o lvadt acél ha* 
tá r fe lü le t hőm érsékletének változása az acél
fü rdő  fe ls z ín é tő l v e tt  mélység függvényében

kerülhetünk az öntőpor viselkedésének 

megértéséhez. A határfelületi viszonyok 

általunk mért illetve számított fizikai 

mérőszámai a nedvesítési viszonyokat 

jellemző peremszög, a felületi feszültség 

és az adhéziós energia. A rendszer határ- 

felületi jellemzőinek tárgyalásához a kö

vetkező jelöléseket és rövidítéseket ve

zetjük be:

Oy = Gjj felületi feszültség, ill. határ- 

felületi energia az i és j  fázis kö

zö tt (J/m * 2)

Wjj adhéziós energia az i és j  fázis kö

zött (J/m 2)

0iqj peremszög a k, j ,  i fázisok között 

(fokban). А к fázis mindig a sík szi

lárd lapot je lenti, melyen a j  folyé

kony fázis alkot peremszöget, az i 

fázis által körülvéve (3. ábra)

A k, j ,  i -  a fázisokat jelző rövidítések 

lehetnek: к = kristályosító fala, 

ö = olvadt öntőpor, 

g = gázatmoszféra, a = acél 

A peremszög és a határfelületi ener

giák között (3. ábra) érvényes a Young- 

egyenlet [ 10]:

(7)

3 . ábra. А к  szilárd lapkán lévő 
j  olvadékcseppre ható erők 
i közegben

4.1. A kísérleti módszer, 
a vizsgált anyagok, 
a kísérleti eredmények és 
értelmezésük

A peremszögek meghatározá

sát egy átépített Leitz-féle 

hevítőmikroszkóppal végeztük 

nyugvócsepp módszerrel, mely egy sík, 

szilárd felületen nyugvó folyadékcsepp 

alakjának megfigyelésén alapul. Az 

egyensúlyba került (a határfelületi viszo

nyoknak megfelelő alakot felvevő) fo- 

lyadékcseppről fénykép készül, melyen a 

kontaktszög lemérhető. A kísérletek so

rán a Dunaújvárosból származó kilenc kü

lönféle acélt, háromféle öntőport és a 

kristályosító falából származó mintát 

használtuk.

A peremszög meghatározására szolgá

ló berendezésben nincs lehetőség gradi

ens térben mérni, így a következő fajta 

kísérleteket végeztük el:

1. a szilárd acélon öntőport olvasz

tottunk meg (0aög) 99,999%-os argon 

atmoszférában

2. a kristályosító falának anyagát 

acélon olvasztottuk meg (0akg) vákuum

ban ( 10-8 bar)

3. a kristályosító falának anyagát saj

to lt öntőporon olvasztottuk meg (0ökg) 

vákuumban (10~8 bar)

4. a szilárd acélra öntőport helyez

tünk, ennek tetejére a kristályosító fa 

lának anyagát raktuk, majd ezt a „szend

vicset" olvasztottuk meg (0ökg, 0kög és 

0akö) vákuumban (10~8 bar)

A kísérleti eredmények az alábbiakban 

foglalhatók össze:

1. Az 1. fajta kísérletek során tapasz

ta lt olvadási körülményeket a 1. táblá

zatban foglaltuk össze. A szétfolyás se

bessége független volt az acél minőségé

tő l és az öntőpor viszkozitásától. A kísér

letek azt mutatták, hogy az összes öntő

por az összes acéllapkát tökéletesen 

nedvesíti, azaz a szilárd acél és az olvadt 

öntőpor közötti peremszög értéke 0°. A 

szétfolyás sebessége bonyolult függvé-



1. táblázat Az öntőporok olvadási körülményei

Öntó'por Olvadási Viszkozitás Á tl. szétfolyási Gázfejló'dés

tartományok, °C idő, min mennyisége

D7 M 1120 -  1150 nagy 1,5 nagy

М3 AT 1100 -  1160 kicsi 5 közepes

CA-84 1090 -  1160 közepes 4 kicsi

nye a szilárd próbatest érdességének, az 

olvadék viszkozitásának, az olvadék felü 

leti feszültségének és az olvadék/szilárd 

adhéziós energiának.

A kísérletek során tapasztaltak analí

ziséből következtethetünk a határfelüle

t i jellemzőkre:

-  az acélpróbák érdessége közel azo

nos volt, tehát ez nem befolyásolta a 

szétfolyási sebességet;

-  a nagyobb viszkozitású öntőpor

olvadék nagyobb sebességgel fo lyt szét az 

acéllapkán, amiből az következik, hogy a 

szétfolyás sebességét elsősorban nem a 

viszkozitás, hanem inkább a határfelületi 

energiaviszonyok határozták meg.

A szétfolyás sebessége annál nagyobb, 

minél nagyobb a széthúzást elősegítő 

erő, amely az adhéziós energia és felüle 

t i  feszültség hányadosával arányos. Te

hát kijelenthetjük, hogy az öntőpor

olvadékok között (gyakorlatilag függet

lenül az acélmintától) a legnagyobb rela

tív adhéziót a D7M jelű öntőpor biztosít

ja és fennáll a következő egyenlőtlenség, 

amely az öntőpormintákat az acélmin

táktól függetlenül rangsorolja:

Wa
° 9 /D 7 M

Wa
°9/CA-84

Wa

°97мзД1
(9)

A fenti egyenlőtlenségből, mely azo

nosan érvényes minden acélfajtára, a 

Young-Dupré egyenlet felhasználásával a 

következő egyenlőtlenséghez jutunk:

(°a ö )DíM < ( °a ö )c A -S4 <  ( C a ö ) M3AT ( Ю )

Végeredményben tehát a vizsgált 

öntőporok közül a D7M je lű öntőpor és 

az acél közötti határfelületi feszültség a 

legkisebb.

2. A 2. típusú kísérletek során a kris- 

tályositó falának anyaga 0°-os egyensú

lyi peremszöget m utatott az összes acél

lapkán rögtön a megolvadása után. A kü

lönböző acéllapkákon a kristályosító 

anyag szétfolyási sebességében mérhető 

különbség nem volt.

2. táblázat

Szilárd öntőpor és a kristályosító 

folyékony anyaga 

közötti peremszög értékek ( 0 ökg)

Öntőpor (®ökg)

D7 M 140 ± 3

М3 AT 101 ± 3

CA-84 115 ± 3

A Young-Dupré egyenletet felhasznál

va a kristályosító anyaga és az acél kö

zötti adhéziós energia értéke nagyobb, 

m int a kristályosító anyaga felületi fe 

szültségének kétszerese, azaz ha G|<g = 

1,35 J /m 2 (a tiszta réz felületi feszültsé

ge), akkor Wa|( > 2,7 ű/m 2. Ez az érték a 

két fémes fázis között nagy adhéziós 

tendenciára utal.

3. A 3. típusú kísérletek során a kris

tályosító anyaga olvadt állapotban a szá

razon préselt öntőporlapkákon csepp ala

kot vett fel, nem nedvesítette a lapkákat. 

Egyes esetekben a préselt lapka is meg

olvadt a kísérlet során, mivel az olvadás

pontja nagyon közel van a kristályosító 

anyagáéhoz. A lehűtött kísérleti darabo

kon jó l megfigyelhető, hogy az olvadt ál

lapotú öntőport sem nedvesítette a kris

tályosító folyékony anyaga. A meghatá

rozott peremszög értékeket a 2. táblázat

ban foglaltuk össze. Megfigyelhető, hogy 

a kristályosító anyaga a D7M jelű öntő

port nedvesítette a legkisebb mértékben:

(COS öökg)D7M < (cos 0ökg)CA-84 < (11 )
< (cos 00кд)мздт

A (10) és a (11) egyenletek összeveté

séből arra következtethetünk, hogy azon 

öntőpor esetében a legkisebb az öntőpor 

és az acél közötti határfelületi feszült

ség, mely öntőpor kevésbé nedvesíti a 

kristályosító anyagát.

4. A 4. típusú kísérletek során az acél

lapkára préselt öntőporlapkát helyeztünk 

és erre a kristályosító anyagát tettük. Ezt 

a „szendvicset" olvasztottuk meg váku

umban. A kísérletet elvégezve a kristá

lyosító anyaga hamarabb megolvadt, 

mint az öntőpor, így a kristályosító anya

ga a határfelületi viszonyoknak megfelelő 

csepp alakot vette fel a préselt öntőpo

ron (mivel nem nedvesíti azt, lásd 2. táb

lázat). Az öntőpor megolvadásának pilla 

natában a kristályosító anyaga fokozato

san elmerült a sűrűségkülönbség miatt az 

olvadó öntőporban és egy adott pillanat

ban hirtelen szétfolyt az acélfelületén. A 

lehűtött, megszilárdult próbadarabon lát

ható, hogy a kristályosító anyaga tökéle

tesen nedvesíti az acélt és az öntőpor 

egy része a szétfolyt kristályosítófelüle

ten csepp alakot vett fel, másik része pe

dig a szétfolyt kristályosító határán kívül 

helyezkedett el az acéllapkán. A kristá

lyosító anyaga kiszorította az öntőport az 

acél felületéről, a szétfolyó kristályosító 

anyag határfelülete tolta maga előtt az 

öntőport. A próbadarab scanning elekt

ronmikroszkóppal való vizsgálata is alá

támasztja, hogy az acél és az öntőpor kö

zött a kristályosító anyag rétege helyez

kedik el. Ez a kísérlet számunkra azt bizo

nyítja, hogy az a cél-kristályosítófal kö

zött nagyobb az adhéziós energia, mint 

az acél-öntőpor között.

4.2. A szilárd acél /  szilárd öntó'por 
közötti rés kitöltéséről

A kristályosító falán körbefutó szilárd ön

tőpor kéreg és szilárd acélkéreg között a 

kristályosító oszcillációjának minden pe

riódusában tizedmásodpercnyi ideig kes

keny, egy ideig növekvő, majd csökkenő 

méretű rés keletkezik, melyet az egyik ol

vadék (bonyolultabb esetben valamilyen 

arányban mindkettő) a felületi és gravitá

ciós erők együttes hatására kitölt. A kér

dés az, hogy melyik olvadéknak van erre 

határfelületi okokból nagyobb esélye.

Hullámzásmentes acélolvadék /  olvadt 

öntőpor határfelület esetében az öntő

port és az acélolvadékot a résbe húzó ha

tárfelületi erők fordítottan arányosak az 

olvadékok felületi feszültségével, így az 

olvadt salakot nagyobb erő fogja a résbe 

húzni, m int az olvadt acélt. Normál eset

ben tehát a résbe folyékony öntőpor ke

rül (4 .a ábra), amely a kristályosító kö

zelébe érve megdermed és szilárd, por

Az öntó'porok szerepe az acél folyamatos öntésekor #  253



4 . ábra. A szilárd acé lkéreg-szilá rd  öntőporkéreg közö tti résbe ju tó  olvadék

nyugodt (a )  és erősen hullám zó (b ) acélo lvadék /ön tőpor h a tá rfe lü le t
esetén

alakú kenőanyag formájában biztosítja 

a kenést a szilárd acél és a kristályosí

tó között. Az egységnyi felületre ju tó  ön

tőpor mennyisége függ az oszcilláció 

paramétereitől és a salak fizi kai-kém iái 

tulajdonságaitól. Annál nagyobb az egy

ségnyi idő alatt az egységnyi kristályosí

tó-szilárd acél határfelületre ju tó  kenő

anyag mennyisége

a. minél kisebb az öntőpor viszkozitása,

b. minél kisebb a folyáspontja és

c. minél nagyobb az öntőpor és az acél

közötti adhéziós energia (Wöa).

A helyzet megváltozhat, ha az acélol

vadék /  olvadt öntőpor határfelület hul

lámzik és egy acélhullám pont akkor ér

kezik a szilárd acél/szilárd öntőpor ha

tárfelületre, amikor az elválik egymástól. 

Ekkor a dinamikai és gravitációs hatások 

eredőjeként van esélye annak, hogy az 

olvadt acél folyik a résbe (4.b ábra), ami 

felületi hibához vezet. Tehát a felületi 

hiba elkerüléséhez olyan viszonyokat kell 

teremteni a kristályosítóban, melyek mi

nimalizálják az acélolvadék /  öntőporol

vadék határfelület hullámzását.

Határfelületi szempontból a D7M típu 

sú öntőpor tűnik ideálisnak. Annak ellen

ére ugyanis, hogy viszkozitás szempont

jából ez az öntőpor a legelőnytelenebb, 

az acéllapkákon ez az öntőpor folyik szét 

a leggyorsabban. Feltételezésünk szerint 

ez az öntőpor fog a legeffektívebben a 

szilárd acélkéreg és a kristályosító fala 

közé folyni, azaz ez az öntőpor biztosítja 

majd a legjobb kenést. Ez a konklúzió 

gyakorlatilag független az acélminősé

gektől, de természetesen csak a vizsgált 

három öntőporfajtára vonatkozik.
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6 . Összefoglalás

A kristályosító fala -  acélolvadék -  ol

vadt öntőpor -  gáz négyfázisú rendszer

ben kialakuló határfelületi viszonyokat 

vizsgáltuk. Megállapítások:

1. Az acél folyamatos öntésekor az 

acélkéreg kristályosodása már rögtön az 

acélfürdő felszínénél kialakul, kétséges 

tehát a [6]-ban ismertetett elképzelés.

2. Az általunk vizsgált öntőporok és a 

kristályosító falának anyaga tökéletesen 

nedvesítette az összes acélt, míg a kris

tályosító falának anyaga nem nedvesí

te tte  az öntőporokat.

3. Az acél minőségétől független volt, 

az öntőpor viszkozitásától pedig alapve

tően nem függött a szétfolyás sebessége.

4. Határfelületi szempontból a folya 

matos öntés céljaira a viszonylag na

gyobb viszkozitású, kis olvadáspontú ön

tőporok az ideálisak. Az ilyen öntőpor 

fog a legeffektívebben a szilárd acélké

reg és a kristályosító fala közé folyni, 

ezáltal visszafogva az olvadt acélhullá

mot, gátolva a 4. b ábrán látható helyzet 

kialakulását.

5. A begyűrődéses felületi hibák kia

lakulásának megakadályozására olyan 

feltételeket kell teremteni a kristályosí

tóban, melyek meggátolják az acélolva

dék /  öntőporolvadék határfelület hul

lámzását. Ezt a megállapítást támasztják 

alá a legújabb japán kutatási eredmé

nyek is [ 12].

6. Végül megállapítottuk, hogy az ön

tőporokkal kapcsolatban azt kell vizsgál

ni, hogy milyen sebességgel folynak szét 

azonos acéllapkákon a különböző öntő 

porolvadékok. A folyamatos öntés szem

pontjából az az öntőpor tekinthető opti

málisnak, amelyikre ez a sebesség a le

hető legnagyobb.
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TOROK TAMAS ISTVÁN

Vizes közegű feliUettechnológiai 

eljárások alkalmazása

A vizes közegíí felülettechnológiai eljárások jó része hidrometallurgiai és 
elektrometallurgiai módszereken alapul. A tanulmány ezek közül tekinti át 
azokat, amelyek a Fémkohászattani Tanszék szakmai működési területéhez 
legközelebb állnak, különös tekintettel a vizes közegű' precipitádós módsze
rekre, illetve a kémiai redukdós nikkel és nikkelbázisú diszperz bevonatokra.

1. Bevezetés

A hidrometallurgia a hagyományos fe lfo 

gás szerint oldatos (nedveskémiai-tech- 

nológiai) eljárásokat alkalmazva elsőd

legesen a fémeknek ércekből való kinye

rését célozza. Az utóbbi évtizedekben 

azonban jelentős mértékű eltolódást le

hetett érzékelni ezen a területen. A hid 

rometallurgiai módszereket ma már nem

csak a fenti célra használják, hanem al

kalmazzák olyan területeken is, m int pél

dául a hulladékanyagok értékes vagy ép

pen toxikus fémtartalmának kinyerése, 

hulladékok ártalmatlanítása, sőt felha

gyott ipari vagy más módon elszennye

ződött területek tisztítása és méregtele

nítése. Mindezeken túlmenően különö

sen fontos azokat az alkalmazásokat is 

megemlíteni, amelyek az anyagmérnöki 

szakterületekre eső alkalmazásokat je 

lentik. A hidrometallurgiai módszerekkel 

ugyanis nemcsak jobb minőségű alap

anyagokat lehet előállítani, például ún. 

prekurzor anyagokat a kerámiaipar vagy 

a porkohászat számára, hanem e mód

szerekkel rokon vizes közegű kémiai fe 

lülettechnológiai módszerekkel (galvani

zálással és maratással) készül sokféle al-

Dr. Török Tamás István 1974-ben kitün 

tetéssel szerzett kohómémöki oklevelet a 

Nehézipari Műszaki Egyetemen. Dolgozott 

a Fizikai Kémiai Tanszéken. 1979-ben 

doktori dmet, 1990-ben a műszaki tudo

mány kandidátusa címet szerezte meg. 

1995-96-ban elnöke volt az ASM Hungary 

anyagtudományi társaságnak. Jelenleg a 

Fémkohászattani Tanszéket vezeti. Szak

területe a kémiai metallurgia.

katrész is a mikroelektronikai és más 

csúcstechnológiai berendezések számá

ra. A hidrometallurgiai módszerek tanul

mányozása és kutatása tehát lehetőséget 

teremt arra, hogy ezt a sajátos multidisz

ciplináris tudásbázist ilyen új területe

ken is hasznosíthassuk.

A hidro- és elektrometallurgia tudo

mányterületén dolgozók, akik mindig is 

tudatában voltak e terület sajátos, inter

diszciplináris jellegének, napjainkban 

egyre többen és egyre tudatosabban vál

lalják a szakterületük kiszélesedéséből 

adódó kihívásokat, és érnek el igen f i 

gyelemre méltó sikereket a funkcionális 

és más különleges, új anyagok és bevo

natok fejlesztésében, előállításában és 

alkalmazásában.

2. Vizes közegíí felülettechnológiai 

eljárások szerepe term ékek  

előállításában

A termékgyártás hagyományos módszerei 

között több olyat találunk, amelyek 

energiasűrűség igénye és összenergia- 

igénye is nagy. Ilyenek az olvasztás-ön

tés, a szinterelés és még a melegalakító 

megmunkálások, például kovácsolás, 

hengerlés, sajtolás műveletei is. Ezekkel 

a hagyományos gyártástechnológiákkal 

szemben, a vizes közegü módszereknek 

több vonzó és előnyös sajátossága is 

van, s ezek között vannak gazdasági, 

műszaki és környezetvédelmi előnyök:

•  A vizes közegű eljárásokkal a szoba- 

hőmérséklet közelében lehet dolgozni;

•  Az oldatkémiai összefüggések, tör 

vényszerűségek többnyire megfelelő 

mélységig ismeretesek, a termodinamikai

132. évfolyam, 6-7. szám •

és kinetikai adatok viszonylag könnyen 

hozzáférhetőek és megbízhatóak;

•  Könnyebb a folyamat paramétereit 

pontosan meghatározni és szabályozni, 

és ezáltal lehetséges a teljes folyamatot 

optimalizálni is;

•  A hulladékoldatok kezelése, ártal

matlanítása és a hulladékok lerakása 

többnyire technikailag megoldott és 

problémamentesebb, m int sok nagyhő

mérsékletű eljárásé;

•  A dolgozók biztonsága és egészsé

gük védelme szempontjából a vizes olda

tos eljárásokat többnyire előnyben lehet 

részesíteni a szerves oldószeres módsze

rekkel és a nagyobb hőmérsékletű eljárá

sokkal szemben.

2.1. Bevonatok képzése és 
felületmódosítás

Bevonatokat sokféle céllal alkalmaznak: 

korrózióvédelmi és esztétikai célból, 

fedőrétegek, illetve további bevonatfil

mek hordozórétegeként, a fényt vagy 

másféle sugárzást visszaverő felület (ref

lexiós bevonatok) kialakítása céljából, az 

elektromos vezetés javítása, vagy példá

ul a felületi keménység és a kopásállóság 

fokozása céljából. Egyidejűleg többféle 

funkciót betöltő bevonatrendszerek is 

gyakoriak.

A vizes fázisból képezhető bevonóeljá

rások közé tartozik például az elektroké

miai leválasztás (galvanizálás), az elekt- 

roforetikus festés és a kerámiabevonatok 

felvitele elektroforetikus úton; az anó- 

dos oxidálással képzett oxidfilmek és a 

különféle kromátozási eljárások.

2.1.1. Galvánbevonatok
Az elektrokémiai bevonatképzés hagyo

mányos területeinek (például fémek és 

fémötvözetek leválasztása, fe lü lettisztí

tási módszerek) lendületes továbbfejlő 

dése mellett egészen újszerű alkalmazá

sai is vannak a galvanizálásnak. Pulzáló 

galván-szintézissel előállítottak például
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1 : 2 : 3  mólarányú Y-Ba-Cu ternér ötvö

zetet, amelynek a termikus oxidálása 

után 90 K-en szupravezető tulajdonságú 

anyagot kaptak. Ugyancsak szupravezető 

tulajdonságú bevonatfilmeket gyártottak 

Sm-Ba-Cu, Dy-Ba-Cu és Y-Ba-CuO ternér 

összetételben [1]. A napelemes cellák

hoz, a vékonyréteg-kondenzátorokhoz és 

a fényelektromos berendezésekhez is al

kalmazható félvezető filmeket is sikerült 

már elektrokémiai oldatfázisú szintézis

sel előállítani. Az elektrolitoldat összeté

telének és a leválasztást befolyásoló 

technológiai paramétereknek alkalmas 

módon történt változtatása révén több 

féle összetételben képeztek ternér 

CdZnSe vékonyrétegeket vagy például 

InP és CdTe filmeket, mely utóbbiak ígé

retes félvezető alapanyagok a napelemes 

energiatermelés számára [2].

A galvántechnikai módszerekkel elő

nyösen képezhetők nagyobb és tagol

tabb, nem tökéletesen sík felületű da

rabok is, ami a drágább fizikai bevonato- 

lási módszerekkel (például atom/ion 

bombázás, elektronsugár-gerjesztésű vá

kuumgőzölés, gázfázisú molekulatransz

porttal kapcsolt epitaxiális filmképzés, 

pulzáló lézeres rágőzölés, fémorganikus 

kémiai gőzfázisú bevonatképzés) gya

korta nagyon nehezen kivitelezhető. Ez

zel szemben az elektrolitikus módszerek 

izoterm körülmények között és a szo- 

bahőhérséklet közelében dolgoznak, az 

elektrokémiai paraméterek által könnyen 

kézben tarthatók, jó l szabályozhatók és 

könnyen alkalmazhatók nagysorozatú 

gyártásra.

2.1.2. Galvanoplasztika 
( elektroformázás)
Annak ellenére, hogy nagyon kevéssé is 

merik, az elektroformázás egy viszonylag 

egyszerű módszer precíziós alkatrészek 

nagy sorozatú és kifinom ult technikájú 

előállítására [3]. A galvanoplasztika sok

ban hasonlít az elektrolitikus bevonat

képzéshez (galvanizáláshoz). A leglénye

gesebb eltérés az, hogy a sablont, vagy

is a darab mintájaként szolgáló katódot 

eltávolítják a művelet végén. Emiatt a 

bevonatnak olyan vastagnak kell lennie, 

hogy magában is elégségesen nagy le

gyen a szilárdsága, tartása. Az elektro

formázás gazdaságos és esetenként az 

egyedüli megoldás lehet o tt, ahol más 

megmunkálási módszerek sokkal drágáb

bak, különleges anyagtulajdonságokat
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vagy anyagtulajdonság kombinációkat 

kell biztosítani vagy igen kis tűrés mel

le tt kell dolgozni. Különösen érdekes ez 

akkor, amikor ez utóbbi kikötés belső fe 

lületrészekre vonatkozó megszorító elő

írás. Akkor is megoldást je lenthet a gal

vanoplasztika, ha igen finom részletekről 

kell nagyon pontos másolatot készíteni. 

Elektroformázással olyan bonyolult alakú 

darabokat is viszonylag könnyen el lehet 

készíteni, amelyeket a hagyományos 

gépi megmunkálások (például esztergá- 

lás, marás) egyikével sem. Előállíthatok 

ezzel a módszerrel ékszerek, hullámve

zető testek, fémből készített optikai esz

közök, gyógyászati berendezések (imp- 

lantátumok), továbbá sablonok hologra

mok, videolemezek és nyomólemezek ké

szítéséhez.

2.1.3. Felületi maratás
A felületi maratásnál alkalmasan beállí

to t t  összetételű korrozív hatású oldattal 

(marató oldattal) a felület egyes részei

nek szelektív oldódása következtében fe 

lületi mintázatot alakítunk ki. A „mara

tás" kifejezést használják abban az álta 

lánosabb értelemben is, amikor a kémiai 

oldás célja a felület simítása, például a 

gépi megmunkálás utáni felületi egye

netlenségek eltüntetése. A felületi mara

tást számos anyagtudományi területen is 

használják. A maratószerek ugyanolyan 

sokfélék, mint amilyen sokféle az alkal

mazásuk. Fémfelületek marató oldatai 

gyakran tartalmaznak oxidálószert és 

komplexképző adalékot. A 14 karátos 

aranytárgyak marató oldata például jó - 

dot és jod idot is tartalmazó keverék, 

melynek hatására az arany az alábbi re

akció szerint oldódik:

Au + Г  + 3/ 2 2̂ ->  АиЦ (1)

A réz nyomtatott áramköri lapok egyik 

maratószere a vas(III)-klorid, ami réz(II)- 

kloriddá oxidálva teszi oldhatóvá a rezet:

Си + 2FeCl3 CuCl2 + 2FeCl2 (2)

Az integrált áramköröknél a szilícium- 

dioxid film et pufferolt hidrogén-fluori- 

dos keverékkel maratják:

Si02 + 4HF -> SiF4 + 2H20 (3)

A maratóoldatok összetételét folya 

matosan fejlesztik, különösen a speciáli

sabb alkalmazások céljára. A marató ol

datoknak szelektíveknek kell lenni, 

emellett az oldási sebesség és a maszkí

rozó anyaggal szembeni inertség is fon 

tos kritérium. Napjainkban elsősorban a 

mikroelektronikai iparban figyelhető 

meg a maratási módszerek iránti növek

vő érdeklődés és a maratási eljárások je 

lentős fejlődése is, hiszen egyre kisebb 

méretű egységeket és egyre finomabb 

vonalakat, fo ltokat kell maratással meg

munkálni.

A marató oldatokkal foglalkozó kuta

tások egy másik, napirenden lévő terüle 

te a kimerült, elhasználódott oldatok re

generálásának, illetve kezelésének kér

dése. A feladat lehet az oldat fémtartal

mának és egyéb hasznosanyag-tartal- 

mának a visszanyerése vagy az újbóli 

felhasználásra való alkalmassá tétele, 

hogy visszajáratható legyen a marató

szer. Az elhasználódott oldatok fémtar

talmát többféle hidrometallurgiai mód

szerrel is vissza lehet nyerni. Az átmene

t i fémek és a nehézfémek jó  része pél

dául kicsapatható rosszul oldható hidro- 

xid vagy szulfidcsapadék formájában [4]. 

Szóba jöhetnek még az elektrolitikus 

vagy kémiai redukciós, az oldószeres (fo 

lyadék-folyadék) extrakciós, az ioncserés 

vagy a membránszeparációs technikák is

[5]. Amennyiben magát a maratószert 

kell visszanyerni, akkor az utóbb említett 

módszerek az alkalmasabbak, mivel eze

ket használva nem jutta tunk be esetleg 

káros hatású vegyi anyagokat az oldatba, 

s így problémamentesebb lehet maga a 

regenerálás és a regenerált oldatok újra

felhasználása is.

2.1.4. Kémiai redukciós bevonatok
A felülettechnológiai módszerek közül 

talán a kémiai redukciós bevonatolási el

járás a legérdekesebb, amellyel egyen

áramforrás alkalmazása nélkül lehet fém 

és fémbázisú kompozitbevonatokat ké

pezni. Kémiai redukciós úton te lehet vá

lasztani nikkelt, rezet, aranyat, palládiu

mot, platinát és ezüstöt, melyek közül a 

kémiai nikkelezést alkalmazzák a leg

gyakrabban [6]. A kémiai redukciós be

vonatképzésnek különösen az elektroni

kai iparban nagy a jelentősége: a nyom

ta to tt áramköri lapokra rezet, míg példá

ul a mágneses adathordozó lemezek felü 

letére nikkelt szoktak leválasztani.

Finomszemcsés fémporokat (például 

alumíniumot, krómot, szilíciumot) szusz- 

pendáltatva megfelelő összetételű ké

miai redukciós nikkelező fürdőben, ala

csony hőmérsékleten (30-85 °C) és költ-



1. táblázat

A polarizációs vizsgálatokhoz használt oldatok

Oldat a nikkel 

katódos polarizációjához

Oldat a hipofoszfit 

anódos polarizációjához

NiCl2 ■ 6  H20 30 g /t NaH2 P02  • H20 20 g /l

aminoecetsav 20 g /l aminoecetsav 20 g /l

T -  85 °C T -  8 5 4

pH = 6 pH = 6

1 2 0  g /l Al-por 120 g /l Al-por

1. ábra. N átrium -hipofoszfit redukálószert 

tartalm azó kémiai nikkelező fürdó'bó'l leválasztott 

nikkel-alum ínium  kompozitbevonat [7 ]

ségtakarékos módon lehet beépíteni a 

vizes fázisban diszpergált szilárd kompo

nenseket is a nikkel alapbevonatba.

A technológiai paraméterek leválasz

tás közbeni változtatásával akár a be

épült második fázist adó részecskék 

mélység szerinti eloszlása is szabályoz

ható és az összetett bevonat oldatfázis 

felöli rétegében a szekunder fázist (pl. 

alumíniumot) olyan mértékben dúsultan 

tartalmazó felületi film  (kéreg) is kiala

kítható, amelynek szabályozott atmosz- 

férájú lokális (pásztázó hősugaras) ter

mikus utókezelése/módosítása által 
oxidos fedőréteggel is burkolható a kom

pozitbevonat. Ezzel a felületnemesítő ki

egészítő művelettel a szubsztráthoz na

gyon jó l tapadó, vele 

gyakorlatilag egybe

épült többrétegű bevo
natrendszer alakítható 

ki az adott funkcionális 

feladatra legmegfele

lőbb módon, például a 

hőállóság fokozása, a 

korrózióállóság, a ko

pásállóság növelése, a 

tribokémiai tulajdonsá

gok és ezek kombináci

óinak javítása céljából.

Az 1. ábrán látható 

kompozitbevonat kiala

kításához finomszem

csés alumíniumpor volt 

szuszpendálva az 1. 

táblázatban fe ltünte 

te tt komponenseket 

együtt tartalmazó für 

dőben. A kémiai re

dukciós nikkelezés me

chanizmusa magyaráz

ható a keverékpoten- 

ciál-elméletnek megfe

lelően azt feltételezve, 

hogy a nikkel katódos leválása és a redu

kálószer anódos oxidációja egyszerre 

megy végbe a katalitikus hatású szubszt- 

rát felületén:

H2P02 + H2O ->  H2PO3 + 2H+ + 2e~
(anódos folyam at)

2. táblázat

Az alum ínium port is tartalm azó 

fürdő' polarizációs görbéiből 

számolt adatok

j ,  áramsűrűség: 8,2 • 10"5 A/cm2

K, ha a a = a c = 0,5 , T = 85 °C: 

0,035 V

1 / Rp: 0,0015 1 /Í2

Rp: 660 £2

2 .  ábra. Szuszpendált a lu m ín iu m p o rt is tarta lm azó  
nikkelsó , ille tv e  h ip o fo s zfit ta rta lm ú  fürdők  
parciális polarizációs görbéi. (R e f. e lek tród : t e l í te t t  
kálóm éi)

Ni2t + 2e Ni° és/vagy 

2H++ 2e '->  2Habs -»  H2
(katódos folyamat)

(4)

(5)

E kétféle elektrokémiai folyamat kom

binációjából adódó keverékpotenciál 

(Emíx) meghatározásából számolható a 
leválási sebesség, feltételezve, hogy az 

anódos és katódos reakciók megfelelnek 

a Tafel-egyenleteknek. A nikkelleválás 

folyamata hasonló a fémes korrózióhoz, 

de ekkor a reakciók fo rd íto tt irányban 

játszódnak le. A keverékpotenciál-elmé- 

let alkotja a korróziósebesség meghatá

rozására gyakorta használt potenciodi- 

namikus elektrokémiai mérési módszer 

alapját, amikor is a folyamat sebességét 

a polarizációs ellenállással (Rp) is ki 

szokták fejezni. A korróziósebesség és az 

Rp közötti kapcsolatot Stem és Geary ha

tározta meg először:

1 _ . (a 3 + a c)nF
D ■) 2,3RT

1
К ( 6 )

ahol:

j  az áramsűrűség,

otc és оса átlépési faktorok,

R az egyetemes gázállandó 

és T a hőmérséklet,

mely utóbbiak -  adott rendszerre és ál

landó hőmérsékleten -  összevonhatók 

egy К állandóba. Látható, hogy a leválási 

sebesség (j) fordítottan arányos az Rp 

polarizációs ellenállással. Újabb kutatá

sok szerint ilyen elektrokémiai vizsgála

tokkal mérve a kémiai redukciós nikkele

ző rendszerek leválási sebességét, az el

járás folyamán végbemenő anódos és ka

tódos folyamatok a komponensek (nik 

kelsó, illetve redukálószer) szétválasztá

sával, és az elektródok polarizációjával 

szimulálhatok.

Vizes közegű felülettechnológiai eljárások alkalmazása #  257



A 2. ábrán látható polarizációs görbé

ket nikkel (lemez, 0,65 cm2) munka

elektróddal, inert gáz (N2) buborékolta- 

tás és 1 mV/s potenciál-pásztázás mel

le tt vettük fel.

Az adott kísérleti körülmények között 

az ábrán bejelölt I  áramerősségből szá

m íto tt áramsűrűség tekinthető a kémiai 

redukciós leválási folyamat sebességé

nek, amivel közelítőleg egyező érték 

adódik a Stern és Geary összefüggéssel 

számolva is (2. táblázat).

Hipofoszfitos fürdőknél azonban szá

molni kell azzal is, hogy a hidrogén ki

sebb mennyiségben elemi foszfort is re

dukál a fürdőből, tehát a bevonat össze

tevői a nikkel(foszfor) és a diszperz 

alumíniumfázisok lesznek. A fürdők ol

datkémiai jellemzőinek változtatásával a 

bevonat foszfortartalmát is mintegy

4...12% között lehet szabályozni. Ezáltal 

optimálisan össze lehet hangolni a bevo

nat tulajdonságokat az adott alkalmazá

si céllal, hiszen a bevonat foszfortartal

ma is lényegesen módosítja az alapbevo

nat jellemzőit: a mátrix egyenletességét, 

tapadását, keménységét, kopás- és kor
rózióállóságát.

A kémiai redukciós fémbevonás másik 

sajátos előnye az, hogy nemvezető anya

gok (műanyagok, kerámia anyagok) fe lü 

letére is le lehet választani fémréteget.

Ilyenkor a nemfémes anyagok felületét 

előbb aktiválni kell. Megoldható ez a 

feladat például egy nagyon vékony pallá

dium film kémiai redukciós precipitáció- 

jával. A szubsztrátot ón(II)-kloridos v i 

zes oldatba mártják, majd átteszik egy 

palládium (Il)-k lo rid  tartalmú fürdőbe, 

amelyből a felületen adszorbeálódott 

ón(II)-klorid  a palládiumsóból fém pallá

diumot redukál és választ le a felületre:

SnCl2 (adsz) + PdCl2(aq) —>

—> SnCl4 (aq) + Pd

Újabban az ón- és palládiumtartalmú 

előkezelő anyagokat egyazon keverékben 

is alkalmazzák és viszik fel a szubsztrátra 

bevonatolás előtt.
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• dr. Paksy László -  dr. Lengyel A ttila  -  dr. Bánhidi Olivér: 

Mérési adatok kemometriai értelmezése

• Réz István -  dr. Szűcs István -  Dipl. Ing. Gerald Barth: 
Nyersvasolvadék hatása a tűzálló bélés hőtani jellemzőire

• Román Renáta -  H. Vereist dr. -  dr. Kaptay György -

F. Rivet dr. -  A. Buekens dr.: Determination and behaviour of 
Zn in MSW incinerator fly ash using chlorination agents
• Rontó Viktória -  dr. Roósz András: Dendtritágdurvulás há- 

romalkotós Al-ötvözetekben

•  Sárközi Gábor -  dr. Gácsi Zoltán: Térfogathányad meghatá

rozása töretfelületről

•  Sebe Levente -  dr. Bárczy Pál: Amorf mátrixú kompozita- 

nyagok előállítása és vizsgálata

• dr. Simcsák István: Aranyklorid modifikált polipeptideken 
való megkötésének kinetikája

• Stoll Krisztián -  dr. Kovács Károly: Mintavételi anomáliák 

hosszú termékeknél

• Jaroslav Sychev -  dr. Kaptay György: Thermodynamic pro

perties of the phases and the electrochemical synthesis diag

ram for the Mo-B system

• Szepesi Ibolya: Szennyezett talajok ártalmatlanítási eljárá

sainak fejlesztése kohászati alkalmazásokra

• dr. Szita Lajos: Fémes bevonattal védett öntöttvas 

korróziója

• dr. Szűcs István -  dr. Szemmelveisz Tamás -  Máté István -  
Szőke János: Légszennyezők terjedésének számítási módszere

• Tury Barbara -  A. Shaban dr. -  dr. Kálmán Erika -  dr. Kap

tay György: Elektromos áram nélküli folyamattal e lőállított 

Ni-TiB2 bevonat

• Woperáné Serédi Ágnes dr. -  Emília Wagnerova dr. -  Sevcsik 

Mónika: Levegőszennyező gázalkotók képződése hulladék 

energiahordozók hasznosításánál

•  Zambóné Benkő Mária -  dr. Kovács Károly -  Szemán László: 

Metrológiai és menedzsment tevékenységek az ellenőrzésben
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BIRO ATTILA

Kohászati kemencék NOx-emissziója

A kohászati izzítókemencék fejlődése felgyorsult az elmúlt 5 évben. A kör
nyezetvédelmi alapkutatások ipari alkalmazásának eredményeképpen új tü
zelési rendszerek alakultak ki, melyek a légköri környezetvédelmi előnyök 
mellett kisebb fajlagos energiafogyasztás és nagyobb fajlagos teljesítmény 
elérését teszik lehetővé. A szerző bemutatja a tüzelőanyag és a keverék fizi
kai állapotának hatását a környezetszennyezésre és a lángsebességre, mely 
a kemenceteljesítmény mellett az égési zajt és az NOx-emissziót is befolyá
solja. Bemutatja a módszerek hazai alkalmazásának lehetőségét tolókemen
céknél. Áttekintést ad a centrifugálégők, az extra lassú tüzelési rendszerek 
és a regeneratív égők működéséről.

1. Bevezetés

A magyar kohászat sajnálatos kapacitás

csökkenése és a technológiai változások 

m iatt csökkent a kohászati kemencék 

száma és változott a struktúrájuk is.

Acél gyártására ma már nem használ

nak fosszilis tüzelésű kemencéket és 

gyakorlatilag nem működnek a henger

műi mélykemencék sem. A fémkohászati, 

földgáztüzelésű olvasztókemencék üzem

ben vannak, de viszonylag kis hőteljesít

ményük és munkatér-hőmérsékletük mi

a tt az NOx szempontjából nem okoznak 

problémát.

A megváltozott struktúrában legna

gyobb gázfogyasztók a hengerművek to 

ló- és léptetőgerendás kemencéi. A ko

vács- és hőkezelő kemencék száma ugyan 

csökkent, de az ipari teljesítmény helyre- 

állításával várható az ilyen kemencék 

számának és teljesítményének növekedé

se is.

A kemencék szerkezeti elemei sokat 

változtak az elmúlt tíz évben. A változás

kiterjedt a falazatra, az égőkre és a ke

mencéket irányító műszerezésre és auto

matizálásra is, ahol a számítógépek meg

jelenése forradalmasította a vezérlés 

pontosságát. Az új berendezések hatásá

ra csökkent az égetés levegőtényezője, 

ami növelte a lánghőmérsékletet (°C) és 

a maximális fajlagos energiasűrűséget 

(kű/m3-h ). Ezek a változások az N0X- 

emisszió növekedését eredményezték.

A földgáz mint tüzelőanyag -  az euró

pai trendnek megfelelően -  vezető sze

rephez ju to tt  az ipari tüzelésnél. Kohá

szati kivétel: a kokszolóművek mellékter

mékeként keletkező kokszkemence-gáz, 

ami nagy (60% körüli) hidrogéntartalma 

m iatt a földgáznál nagyobb lángsebessé

get és lánghőmérséklet maximumot -  

vagyis nagyobb NOx-emissziót -  hoz ma

gával. Ez a ha

tás a Dunaferr 

tolókemencék

nél figyelhető 

meg [1].

A követke

zőkben számba vesszük az NOx-képződést 

befolyásoló tényezőket azokra a kutatá

sainkra támaszkodva, melyeket az OTKA- 

7451 [2] a MTA Támogatott Kutatócso

portok Irodája [3 -7 ] és a MTA Pályázati 

Titkárság támogatásával [8] végeztünk, 

valamint bemutatjuk azokat a fejlődési 

irányokat, melyek a közeljövőben befo

lyásolhatják a kemencék NOx-emisszió- 

já t.

2. A NOx-képzó'dést befolyásoló 

tényezők

Az NOx-emisszióhoz vezető kémiai és fiz i 
kai folyamatok és tényezők nagyon össze
te ttek. A legfontosabbak az alábbiak:

2.01 A koncentrációk és 
a hőmérséklet hatása

A nitrogénoxidok három fajtája van jelen 

a földgáz és kokszkemencegáz-tüzelésű 

kemencékben. Az N20 az égés első szaka

szában, az N0 a nagyhőmérsékletű sza

kaszában, az N02 a végén keletkezik. A 

kemencék munkatérének hőmérsékleti 

körülményei között a füstgázban 92... 

95%-ban N0 távozik, ami a levegő 02 

tartalmával a kemencén kivül oxidálódik
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1. ábra. Hőmérsékletmaximumok tűzterekben
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Hőmérséklet, °C

2. ábra. Az NO emisszió változása a térhő 

mérséklet függvényében

N 02-vé. Az N 02 + H20 = H2N03 reakció 
szerint a nitrogéndioxid salétromsavat 
alkothat a levegő páratartalm ával, ami 
korrozív és a szerves (élő) szervezetre kis 
koncentrációban is káros.

Az NOx-emisszió nagyságát az égetés 

feltételei befolyásolják. Ide tartoznak: a 

kemencehőmérséklet, a lánghőmérsék- 

let-maximum és az NO-képző reakcióban 

résztvevő anyagok koncentrációja, me

lyek hatását a reakciókinetikai egyenlet, 

(Arrhenius-egyenlet) írja le. Az Arrhe- 

nius-egyenletet az egyik fontos N0 kép

ző reakcióra (0 + N2 = N0 + N) felírva 

látjuk, hogy az NO-képződéshez a leg

gyakoribb reakcióknál atomos gázkom

ponens (0 vagy N) szükséges, ami kelet

kezhet a levegő termikus disszociációja 

révén, de a metán égése közben létrejö 

vő reakciók útján is. A reakció-sebesség:

к = k0 [0] [N2] exp (1)

ahol:

k0 a reakcióállandó, cm3/m ol/s

[0] atomos oxigén koncentráció,

[N2] nitrigén koncentráció,

E szabad energia változása, J/mol,

cal/mol

R gázállandó, 8,31 J/m ol, К

T lánghőmérséklet maximum, К

A képletből leolvasható, hogy a gázok 

koncentrációja lineárisan vagy annál ki

sebb arányban befolyásolja az NO-képző- 

dést, míg a hatványkitevő tö rt nevezőjé

ben lévő hőmérséklet exponenciálisan, 

vagyis a hőmérséklet növekedése haté

konyabban gyorsítja az NO-képződést, 

m int a koncentrációk változása.

A T mindig a legnagyobb hőmérséklet, 

ami a kemencetérben előfordul, és egy

szerűség kedvéért a továbbiakban láng- 

hőmérséklet-maximumnak nevezzük. Az

1. ábra a kemenceterekben mér

hető lánghőmérséklet-maximum 

értékeket mutatja. A lánghőmér

séklet a kemencetér hőmérsék

le ttő l függ, mert a láng kevesebb 

hőt tud leadni nagyhőmérsékletű 

térben, m int a kishőmérsékletű- 

ben. (Ez a hatás jó l követhető a 

Stefan-Boltzmann egyenlettel és 

annak a gázsugárzásra vonatkozó 

Schack-féle módosított változa

tával). A lesugárzott hő növeke

désével csökken a lánghőmérsék

let-maximum és ezzel az N0- 

emisszió (2. ábra).

Mivel az NO-képző reakdók többsége 

csak oxidáló atmoszférában megy végbe, 

az úgynevezett Thermo-NO hányad csak 

akkor keletkezik, amikor a láng már nem 

tartalmaz karbont és csak igen kevés hid 

rogén és szénmonoxid van jelen. Ezért az 

NOx-emisszió csökkentésére lehetőséget 

nyújt az 02-koncentráció csökkentése is.

2.02 A tüzelőanyag és 
a keverékállapot hatása

A tüzelőanyag összetétele és állapota je 

lentősen változtatja az azonos térhőmér

sékletnél képződő N0 tömegét [10]. A 

lánghőmérséklet-maximum függ az égési 

(láng-)sebességtől, mert a rövidebb láng 

kisebb felülete m iatt kevesebb hőt tud 

lesugározni. A lángsebesség (Л) a gáz 

tulajdonsága. A hidrogén lángsebessége 

nagy, (normál állapotban 1,6 m/s), a 

metáné (0,43 m/s) és a szénmonoxidé 

(0,38 m/s) kicsi. A tiszta gázok lángse

bességét csökkenti az inertgáz (N2, C02, 

H20) tartalom az alábbi képlettel számít

hatóan:

Л = Л 0 • (1 -  0,8 • N2 -  1,5 • C02 + 302),

m/s (2)

ahol:

Л 0 a normál állapotú tiszta gázban mért 

lángsebesség, a gázok tömegarány

ban szerepelnek és az oxigén a 21% 

oxigéntartalmú levegő oxigéndúsítá

sának mértéke.

A lángsebességet növeli a keverék hő

mérsékletének növelése. Az 1,8...2,0. 

hatvány szerinti növekedés következté

ben a metán-levegő keverékben mérhető 

lángsebesség már 500 fokra való keverék

előmelegítés esetén eléri a hideg hidro-
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gén-levegő keverék normál állapotú láng

sebességét. A lángsebesség változása 

előmelegített levegővel való tüzelésnél:

л-л"(жГК (3>

2.03 Az égő hatása

Az NO-emisszió égőspecifikus jelenség. 

Az égőtől függ a turbulens-diffúz kevere

dés sebessége (Re-szám) és az égés idő 

tartama és térfogata. Az égő megválasz

tásával határozzuk meg a keverés sebes

ségét, ami a láng hosszát, alakját és a 

fajlagos hőintenzitást befolyásolja.

A lassan keverő, cső a csőben, (OP tí 

pusú [10]) , égő hosszú lángja nagy tér

fogatban ég és nagy felületen sugározza 

le a hőt, így kis lánghőmérséklet-maxi- 

mumot és N0 emissziót okoz. Ez a hatás 

tovább fokozható az égési levegő több 

fokozatban való adagolásával, ami több 

lánghőmérséklet maximumot eredmé

nyez az égéstérben, de mindegyik ilyen 

maximum kisebb lesz, m int az egyfoko- 

zatú keverés lánghőmérséklet-maximu- 

ma, s mivel az NOx-képződés a legna

gyobb hőmérséklet nagyságától függ, az 

emisszió ezzel a módszerrel is csökkent

hető.

Kovács- és hőkezelő kemencéink álta

lában perdület nélküli vagy kis perdületű 

(S = 0,3...0,5) égőkkel működnek (pl: 

TüKI- KGyV ABC égők). Az ilyen égők kis- 

közepes keverési sebessége előnyös az 

NOx-emisszió és az égési zaj szempontjá

ból. Az impulzuségők, különösen előme

legített levegővel való üzem esetén nagy 

lánghőmérséklet-maximumot és kis láng

térfogatot eredményeznek, ami kedvező 

az NOx-képződéshez és növeli az emisz- 

sziót (lásd Dunaferr tolókemencék alsó 

tűzterei) [ 1].

A gyorsan keverő vagy előkeveréses 

égők (IP, IRE, IRC) rövidlángú és lapos- 

lángú égők nagy lánghőmérsékletet és 

koncentrált, kis térfogatban lejátszódó 

hőfelszabadítást eredményeznek.

Az égő azáltal is jelentősen befolyá

solja a lángsebességet, hogy a láng első 

szakaszában a keverék hőt vesz fe l a 

nagy hőintenzitású lángzóna sugárzása 

révén, ami a lángsebességet, ezzel a 

lánghőmérséklet-maximumot és az N0 

képződés intenzitását megnöveli. A ke

verék és a nagyhőmérsékletű égési zóna 

közötti hőcserét a két zóna mérete és



egymáshoz való elhelyezkedése befolyá

solja, így az égó'konstrukdótól függ.

A gyorskeverésű égó'k túlnyomó része 

perdületes (forgó) lángú, így a keverés 

intenzitása az impulzuserővel és a perdü- 

letparaméterrel jellemezhető:

I = p • A • w2 (4)

a perdület-paraméterrel pedig

S - M p/ r - I t (5)

írható le, ahol:

p a keverék sűrűsége, kg/m3 

A kiömlési keresztmetszet, m2 

w kiömlési sebesség, m/s 

Mp perdítőnyomaték, Nm 

r fúvóka sugara, m 

I t az impulzuserő tengelyirányú kom

ponense, N

meg. A ciklonégők lángjának egységnyi 

térfogatban felszabadított nagy energia 

növelheti az NOx-emissziót és a zajhatást 

is, hiszen а Л  lángsebesség növekedése 

az NOx-emissziót és az égési zajt egya

ránt közel négyzetesen befolyásolja

[11]. Az ilyen égők NOx-emissziója csök

kenthető a keverés lassításával (lerontá

sával) pl. úgy, hogy a gázbefúvás helyét 

változtatjuk, rontva ezzel a keverést. Ez

zel a módszerrel csökkentettük a zajha

tást és az NOx-emissziót a Dunaferr to ló 

kemencéjénél [12, 13].

Az égő, a hőátadás és a környezetvé

delem bonyolult kölcsönhatása m iatt új 

kemencéknél a tüzelési eljárás és a tüze

lőberendezés megválasztása az egyik 

legfontosabb feladat.

Toló és léptetőgerendás kemencéink 

laposlángú, perdületes égőkkel működ

nek, (S > 1,2), melyek NOx-emisszióját 

kedvezően befolyásolja az, hogy az égő 

tengelyében nagy tömegű füstgáz vissza

áramlás alakul ki az égő irányába, ami a 

lángba keveredve m int inert gáz csök

kenti a lángsebességet.

A laposlángú égők perdületparamétere 

eltér aszerint, hogy a levegő-perdületet 

az égő ciklon elv alapján (IRC-égők), 

vagy perdítő elemekkel állítja elő. A cik 

lon-égők (lásd Dunaferr boltozati égők) 

perdület-paramétere nagyobb, mert a le

vegő a centrifugális erő hatására terül 

szét a falazaton és tengelyirányú impul

zusereje nagyon kicsi. A perdítőelemes 

égők (Heurthey, Ita lim pianti), tengelyi

rányú impulzuserő komponense jelentős, 

mert a perdületparamétert a perditő 

emelkedési szöge a S = 2/3 • tg  ß képlet 

szerint, a ß lapátszög alapján szabja

3. Új égők és tüzelési rendszerek 

kohászati izzítókemencéknél

Az utolsó öt évben a megnőtt energiaá

rak és környezetvédelmi követelmények 

hatására új módszerek alakultak ki a ke

mencék tüzelésére:

a. centrifugálégők alkalmazása

b. az extra lassú keverésű tüzelőrendsze

rek használata,

c. regeneratív égők használata.

3.01 Centrifugálégők alkalmazása

A centrifugálégő egy olyan tüzelőberen

dezés, melynek egy fáklyalángot biztosí

tó központi egysége köré perdületes sze

kunder gáz befújására szolgáló fúvóka- 

rendszert építettek. Az égési levegőt és a 

tüzelőanyag 50-70%-át bevezető köz

ponti lánghoz a tüzelőanyag fennmaradó 

része csak lassan, a kemencetér hosszá

ban keveredhet hozzá, mert a perdületes 

bevezetés miatt a centrifugális erő ezt a 

gázhányadot eltávolítja a fáklyalángtól 

(3 . á b ra ) . Az égő elvét B e é r professzor 

publikálta [16] 1970-ben, kimutatva, 

hogy ezen az elven egy fáklyaláng és az 

azt körülvevő forgó gázáram keveredése 

lelassítható. A lassú keveredés m iatt a 

lánghőmérséklet-maximum csökken, ami 

az NO-emisszió és a zajhatás szempont

jából egyaránt előnyös.

A megoldást még csak szénportüzelé
sű kazánoknál és levegőbekeveredés las

sítására alkalmazták [17], de a gázbeke- 

veredés lassítására is alkalmas. Nagy elő-
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0
0 2 4 6 8

F üstgáz re c irk u lá c ió

5. ábra. Lánjgpélküli égő kémiai 

reakcióterületeí

nye az ilyen égőknek, hogy a meglévő 

égők helyére egyszerűen, a kemenceszer

kezet lényeges változtatása nélkül be

építhetők.

Ezzel a tüzelőberendezéssel a felső te 

reket hagyományos fáklyalángú égővel 

fűtő kemencéknél az NO-csökkentés gaz

daságosan és kis termeléskieséssel meg

oldható.

Az ilyen tüzelési elv egyik változata 

az, amikor a forgó levegősugárba az égő

tengely távolabbi pontján keverjük a tü 

zelőanyagot, lerontva ezzel a keveredést 

és a fajlagos hőintenzitást. Ilyen megol

dással csökkentettük a DUNAFERR to ló 

kemencék égési zaját amint azt már a

2.03 fejezetben említettük.

3.02 Extra lassú keverésű tüzelő- 
rendszerek

Az extra lassú keverésnél a tüzelőanyagot 
és az égési levegőt úgy ju tta tjá k  a ke
mencetérbe, hogy a tüzelőanyag csak las
san, a kemencetér áramlási rendszerében 
mozogva éghessen el.

Ez gyakorlatilag megszünteti a lánghő

mérséklet maximum (maximumok) kiala

kulásának lehetőségét a kemencetérben, 

mert nincs klasszikus értelemben vett 

láng. A 4 . á b rá n  egy ilyen tüzelési rend

szer -  égőjének működési vázlata látható 

[20]. Az általa lángnélküli égésnek elne

vezett eljárást először dr. W ünn ing  írta le 

1994-ben.

Ilyen technológiánál a munkateret 
m egtöltő keverék robbanhat, ha nincs 
folyamatos gyújtás, ezért a kemencét ha
gyományos égővel 1000 fokra fe l kell fű 
teni és csak utána lehet az extra lassú
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3. ábra. Centrifugálégő elvi vázlata



Hőmérséklet-eloszlás 

о—
Szekunder gáz 

Gyújtóégő

Meleglevegő

Primer gáz

keverési rendszert (lángnélküli égést) in 

dítani.

A tüzelőanyag és a füstgáz együttes 

jelenléte az égéstérben (éghető, inert és 

oxidáló) valamint a kis tér- és keverék

hőmérséklet és az égés időben való el- 

nyújtása miatt az NO képződés feltétele 

annyira leromlik, hogy a rendszert -  N0- 

mentes égetésként reklámozzák, bár a 

Promt-NO kialakulása a DeSoete-mecha- 

nizmus (CH3, CH2, CH reakciók) szerint 

ebben az esetben sem akadályozható 

meg. A rendszer kémiai reakcióterületét 

a 5. ábra mutatja.

Ez a tüzelési rendszer úgy is megter

vezhető, hogy a meglévő égőket hasz

náljuk primer (felfűtő) égőknek és a sze

kunder gázhányadot a kemence falába 

utólag beépített tűzállóanyag csöveken 

át vezetjük a munkatérbe. A kemencét 

1000 fokig ebben az esetben is a hagyo

mányos égőkkel fűtjük. Az ezer fokos 

biztonsági hőmérséklethatár elérése 

után a gáz egy meghatározott hányadát 

(pl. 50%) és az égési levegő 100%-át to 

vábbra is az égőkön vezetjük be, a fű tő 

anyag további hányadának befújása a 

pótlólag beépített csöveken át történik. 

Ezt a megoldást javasolta a szerző [13] a 

Dunaferr tolókemencék alsó izzítóterei

ből távozó nagy NOx-térfogatáram csök

kentése érdekében [14]. A megoldás elő

nye az, hogy az átalakítás viszonylag kis 

költségű, egyszerűen megvalósítható és 

üzemviteli kockázata nincs.

3.03 Regeneratív égők

Az 1980-as években a rekuperatív égők 

terjedtek el. Ezek az égők a füstgáz el

szívására is szolgáltak és az égési le 

vegőt 300...450 fokra melegítették.

4. ábra. Lassú keverésű rendszer égője

Hátrányuk, hogy egység

teljesítményűk földgáz- 

tüzelésnél konstrukciós 

okokból kisebb, min.

25 m3/h- E m iatt főként 

kamrás kovácskemencék

nél, olvasztókemencék

nél és hőkezelő kemen

céknél használatosak. A 

rekuperatív égők N0X- 

emissziója a meleg égési 

levegő m iatt azonos sza

bályozási feltételek mel

le tt duplája a hagyomá

nyos égőkének.

Az elmúlt tíz évben a 

műszerezés és automatizálás gyors fe jlő 

dése a regeneratív levegő előmelegítés 

feltámadását eredményezte. Az 6. ábrán 

metszetben látható [15], regeneratív 

égők rácsa általában kisebb térfogatú, 

mint 1 m3. és A l203 golyókból vagy méh

sejt alakra sajtolt csatornákat tartalmazó 

speciális, vékonyfalú téglákból áll. (A 

téglák hasonlítanak a házépítésben hasz

nált hőszigetelő téglablokkokhoz, csak a

6 . ábra. Regeneratív égő metszete

1. táblázat A régi és az új kemence adatai

Régi új

Kemence térfogat, m3 1920 1075

Fenékteljesítmény, kg/m2 • h 834 1056

Fajlagos en. felh. MJ/t 1528 651

Kemencehatásfok, % 55,3 76,8

Л000-

>!
-ö

ölcu 500

Stabi égés

I I I .

I I .

Labilis égés

■I.
I. szokásos égéstartomány
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I I I .  nagyhőm. lev. tartomány
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20 15 10 5
0 2 -tartalom a hígított 

levegőben, %

7. ábra. Golyó- és méhsejt rácsok 

összehasonlítása

csatornáik hatszögletűek és méreteik ki

sebbek). A regeneratív rendszernek meg

felelően az égők párban működnek, az 

egyik tüzel, a másik rácsát a füstgáz me

legíti. A váltás 1-3 min. időközönként 

automatikusan történik. Az égő méretét 

a rács hőcsere-hatékonysága szabja meg. 

A méhsejt rácsok használatával a rácstér

fogat lényegesen csökkenthető, amint az 

a két rácsforma összehasonlító diagram

járól leolvasható (7. ábra) [16].
A regeneratív égők 1000...1300 fokos 

levegő előmelegítést tesznek lehetővé, 

ezért drámaian csökkentik a kemence 

fajlagos energiafogyasztását és növelik 

teljesítményét.

A nagy levegő előmelegítés miatt az 

NO-emisszió jelentősen nő a hagyomá

nyos berendezések NO-emissziójához vi

szonyítva, ezért a regeneratív égők tüze

lőanyagát vagy égési keverékét inert 

gázzal hígítják. A hígított gáz még 10% 

oxigéntartalomnál is stabilan ég a nagy 

levegőhőmérséklet m iatt (8. ábra).

Magyarországon is kísérletek történ 

nek a regeneratív égők ipari bevezetésé

re. A TÜKI RT már a második generációs
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Fústgázh őmérséklet

8. ábra. Regeneratív égők reakcióterületei 

inertgáz bekeverésnél

égőjét fejleszti, így az ilyen égők rövide

sen megjelenhetnek a hazai piacon.

A TÜKI kovácskemencékhez kétégős 

regeneratív égős tüzelési 

rendszert tud ajánlani 

(lásd több cikkben a -  

Tüzeléstechnika 97 ETE

TI] KI kiadványban). A re

generatív égők használa

tával kapcsolatos kutatá

sok Japánban állami tá 

mogatással konkrét gya

korlati megoldásokhoz 

vezettek [18-20].

A 9. ábra [18] 285 t/h  

teljesítményű, regenera

tív  oldalégőkkel és boltoza

t i laposlángú égőkkel fe l

szerelt tolókemence vázla

ta, melyet egy hagyomá

nyos, korszerű laposlángú 

boltozati égőkkel és alsó 

térben fáklyaégőkkel üze

meltettek. A régi és az új 

kemence adatait az 1. táb

lázat foglalja össze.

A kemence bontottgáz 

(Hu = 8500 kJ/m3) tüzelé

sű, térhőmérséklete 1200 

fok, bugaméret: 255 x 960 

X 9000 mm.

A 10. ábra [19] hagyo

mányos zóna- és térelren

dezésű tolókemence vázlata alsó térbe 

tüzelő regeneratív égőkkel. Ez az a ke

mence, melynél a 3.01 fejezetben ismer

10 ábra. Hagyományos tüzelésű tolókemence 

regeneratív égőkkel

Teljes kemencehossz 32,000

Tűzálló anyag Laposlángú égők

Kis érintkezőfelület, 
magas lovasok

Gőzbefuvásos regeneratív égők

9. ábra. Boltozati tüzelésű tolókemence regeneratív égőkkel

te te tt centrifugálégők előnyösen átvehe

tik  a felső terek fűtését.

Összefoglalás

A nitrogénoxid emisszió a legnagyobb 

környezetvédelmi probléma a kohászati 

üzemekben tiszta tüzelőanyagokkal (föld 

gáz, kokszkemencegáz) való tüzelésnél.

A legújabb kutatások eredményekép

pen több olyan megoldás is rendelkezés

re áll, melyek a környezetvédelmi problé

mát az NO-képződés csökkentése révén 

úgy oldják meg, hogy egyidőben a fajla 

gos energiafogyasztás és a kemencetel

jesítmény is előnyösen változik.

Az új megoldások alkalmazásával a ré

gi kemencék NOx-emissziója és zajhatása 

párhuzamosan csökkenthető úgy, hogy 

az átalakítások egyes változatai akár egy 

rövid (2 hetes) leállás alkalmával elvé
gezhetők.

A dolgozat a példákat méretük és ko

hászati fontosságuk m iatt a to ló- illetve 

léptetőgerendás kemencék területéről 

vette, de a szerkezetek a fémolvasztó, 

kovács- és hőkezelő kemencéknél is be

építhetők.
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Levegőszennyező gázalkotók képződése 

hulladék energiahordozók hasznosításakor

Kohászati üzemek hagyományos energiagazdálkodási tevékenysége közé 

tartozik a hulladék energiahordozók energiatartalmának hasznosítása. A 

tüzelőanyagként felhasználható konvertergázok energiatartalmának vissza

nyerése hőtechnikai és környezetvédelmi szempontból egyaránt vizsgálan

dó. A konvertergázok fiz ika i hőjének hasznosításán kivül kémiai hőjének 

hasznosítására is szükség van. Az ún. fáklyázáson túlmenően különböző ka 

zántípusoknál gőzfejlesztésre használják, ugyanakkor energiahasznosítási 

lehetőségként kínálkozik nagy fú'tóértékő gázokkal keverve a technológiai 

hőhasznosítás. A nagy СО-tartalmú acélmúl konvertergáz hasznosítás nélkül 

hulladék gáznak minősül. Kevertgázként történő hasznosítása azonban fe l 

veti annak a vizsgálatnak a szükségességét is, hogy a nagy CO-tartalmú 

konvertergáz miként változtatja meg a földgáz égési tulajdonságait és le

vegőszennyező hatását.

1. Bevezetés

A hagyományos energiagazdálkodási te 

vékenység közé tartozik a hulladék ener

giahordozók energiatartalmának haszno

sítása. A tüzelőanyagként felhasználható 

acélműi konverter- és kamragázok vala

m int a kommunális hulladékokból szár

mazó biogázok energiatartalmának hasz

nosítása hőtechnikai és környezetvédel

mi szempontból egyaránt vizsgálandó a 

helyi felhasználási lehetőségeket figye 

lembe véve.

A hulladék gázok fizikai hőjének hasz

nosításán kívül kémiai hőjük hasznosítá

sára is szükség van. Különböző kazántí

pusoknál gőzfejlesztésre használják, 

ugyanakkor energiahasznosítási lehető

Woperáné dr. Serédi Ágnes 1969-ben 

kapott kohómérnöki oklevelet a Nehézipa

ri Műszaki Egyetemen, s azóta a Miskolci 

Egyetem Tüzeléstechnikai Tanszékén dol

gozik, 1989-től egyetemi docensént. 1975- 

ben egyetemi doktori, 1985-ben kandidá

tusi, 1997-ben Ph.D. fokozatot szerzett. 

Tagja több szakmai bizottságnak és egye

sületnek. Széchenyi-ösztöndíjas. Oktatási 

és kutatási területe: tüzeléstan, kohászati 

kemencék, tüzelési technológiák, energia- 

gazdálkodás, energiafelhasználás csökken

tése, a légkör környezetvédelme.

ségként kínálkozik nagy fűtőértékű gá

zokkal keverve a technológiai hőhaszno

sítás is. Kevertgázként történő hasznosí

tásuk azonban felveti annak a vizsgálat

nak a szükségességét is, hogy a különbö

ző összetételű és fűtőértékű hulladék gá

zok miként változtatják meg a földgáz 

égési tulajdonságait és levegőszennyező 

hatását, és mely keverési arány bizonyul 

optimálisnak.

2. Földgáz-hulladékgáz keverékének 

égési jellem zői

Bár a hulladék gázok közvetlen felhasz

nálására is találunk példát az iparban, a 

fűtőérték ingadozás és az ellátásbizton

ság m iatt kevertgázként történő felhasz

nálásuk indokoltabb. Kutatásaink alapját 

képező számításainkhoz az 1. táblázat

ban fe ltünte te tt összetételű földgázt és 

hulladék gázokat használtuk. A táblázat

ban megtaláljuk a legfőbb számított tü- 

zeléstani jellemzők értékeit. A hulladék 

gázok aránya a gázkeverékben 0 és 60% 

között változott a gyakorlati alkalmazha

tóságot figyelembe véve [1, 2].

1. táblázat 

Megnevezés

Összetétel tf°/o:

A gázkeverékek alkotóinak jellem zői 

Földgáz Konvertergáz Kamragáz Biogáz

СО 70 7,5

C02 0,38 15 22,5

CH* 97,57 27 57,5

с2нб 0,55

7 38 8 0,27

Q H 10 0,05

C5Hiz 0,03

C6 HU 0,02

C7 H1 6
0,01

C9 H 2 0

о 2 15 4,5 20

H2 1,12 61

p ,  k g / m 3 0,7343 1,359 0,3972 1,1022

Hu, KJ/m3 35698,2 8850,8 17177,1 20583,3

V LEV GYAK- r n 3/ m 3 10,46 1,83 4,62 6,02

V FSG N ED V- m 3/ m 3 11,45 2,48 5,28 7,02

TSк с , °C 1890 1976 1957 1767

Megjegyzés: levegőtényező, n = 1,1
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Z .tá b lá z a t  Áramló közegek összehasonlítása (normál állapotban)

Térfogatáram, Hó' t e l j  es í t m é n y ,  50  kW

m3/h Földgáz 50% földgáz- 50% földgáz- 50% földgáz-

( n = l , l ) 50% konvertergáz 50% kamragáz 50% biogáz

Gáz 5 8 6,75 6,34
Levegő 52,35 49,12 50,82 52,23

Füstgáz 57,25 55,76 56,49 58,58

1. ábra. A gázkeverék fíítőértéké- 

nek változása a hulladékgázok ará

nyának növekedésével

(földgáz-hutladékgáz), tf%

2. ábra. A gázfelhasználás változá 

sa különböző hulladékgáz arányok 

m e lle tt

A levegőellátó és a füstgázelvezető 

rendszer alkalmassága egy már meglévő 

tüzelőberendezésnél nem okoz alapvető 

problémát a fajlagos égéselméleti para

méterek miatt, mert a kisebb fűtőérték 

következményeként az égési levegő és 

füstgáz térfogatáramában nincs jelentős 

változás. Erről tájékoztat a 2. tá b lá z a t.

A hulladék gázok különböző fűtőérté 

ke m iatt (1 . á b ra )  azonos hőteljesítmény 

különböző mértékben növekvő gáztérfo- 

gatáramok mellett biztosítható (2 . áb 

ra ) , ezért a már meglévő égők gázfúvő- 

kája esetenként átalakítást igényel. Az 

égők ellenőrzése a hulladék gázok külön

böző sűrűsége m iatt is indokolt.

Hőtechnikai és környezetvédelmi 

szempontból egyaránt jelentős szerepe 

van az elméleti égési hőmérsékletnek. A 

vizsgált hulladék gázok közül legkisebb a 

biogázé, a konvertergáz és kamragáz 

égési hőmérséklete közel esik egymáshoz 

(3 .  á b ra ) .

Konvertergáznak földgázzal történő 

keverése azért is indokolt, mert tiszta 

konvertergáz alkalmazása esetén a sugár

zási viszonyok csaknem kizárólag a C02- 

tő l függnek (4 . á b ra ). A hidrogénben dús 

földgázzal történő keverése kedvező a 

sugárzásos hőátadás szempontjából, 

amelynek elsősorban hevítőkemencéknél 

van jelentősége. Irodalmi adatok alapján 

n -  1,1 levegőtényező mellett eltüzelt 

konvertergáz füstgázának sugárzási hőá

tadási száma ~60%-a a földgáz füstgázá

nak 1200 °C-os térhőmérsékletnél [3]. 

Kamragázkeverés a füstgáz H20-tartalmát 

növeli, biogáz-földgáz keverékénél a 

füstgáz C02-tartalma nő (4. ábra). Hulla

dék gázok és földgáz keverékének képzé

sénél lényeges ismerni a láng terjedésé

nek sebességét és a gyulladási határokat. 

Mivel nem additív tulajdonság, ezért kí

sérleti úton, mérésekkel határozható 

csak meg, amint azt a konvertergáz pél

dája is mutatja [4] (5 . és 6. á b ra ).

3. NOx képződése földgáz- 

konvertergáz eltüzelésekor

Környezetvédelmi vizsgálatokat végez

tünk arra vonatkozóan, hogy a nagy C0- 

tartalmú acélműi hulladék gáz kémiai 

hőjének energetikai hasznosítása során 

milyen mértékben változik meg a földgáz 

égéstermékében található gázhalmazál

lapotú levegőszennyezők mennyisége.

Terjedelmi okok m iatt a NOx-képződés 

vizsgálatára irányuló méréseknek csak 

egy részét ismertetjük. A levegőtényező 

értékét, a mérések döntő többségénél, a

4. ábra. A füstgáz C02- és H20 -  
tartalm ának változása

5. ábra. A maximális lángterjedési

sebesség

6. ábra. Gyulladási határok
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3. ábra. Az e lm életi égési hőmér

séklet változása



gyakorlati gáztüzelések két szélső határ

értéke között változtattuk (n = 1-1,3). 

Kísérleteinket normál és kétfokozatú tü 

zeléssel egyaránt elvégeztük. Normál tü 

zelésnél a konvertergázt a földgázhoz 

keverve ju ta ttuk be az égőbe, kétfokoza

tú tüzelésnél az összes égési levegőt a 

földgázhoz adagolva kaptunk egy nagy 

levegőtényezőjű primer égési zónát majd 

a konvertergázt a szekunder égési zóná

ba vezetve á llt be a végleges levegőté- 

nyezőjö tüzelés [5]. Kutatásainkhoz ter 

veztünk és építettünk egy kísérleti ke-

♦ 20% konv. gáz 
■ 40% konv. gáz 
д 50% konv. gáz 
O 100% földgáz 
О 30% konv. gáz
• 60% konv. gáz

K. S

Ц
1;Д "i

T eV *
.к -r A•
1 éb r ■

Jj>

0,9 1 1,1 1,2 1,3 1,4
Levegőtényező, n

7. ábra. Az N0X mennyiségének 

változása (TMAX = 1000  °C; qGAZ 

= 2 m3/h )

8. ábra. Egységnyi hőre vonat

koztatott NOx-kibocsátás

9. ábra. A kétfokozatú tüzelés 

hatása az N0X képződésre földgáz- 

tüzelésnél (TMAX = 1000 °C; qGAZ 

= 2 m3/h )

menőét. A kísérleti égő normál tüzelésre 

és kétfokozatú tüzelésre egyaránt alkal

mas volt. Első kísérletsorozatunknál a le

vegőtényező változtatása mellet vizsgál

tuk a képződött N0X mennyiségét. Kísér

leti eredményeinket a 7. á b ra  szemlélte

t i normál tüzelésnél. Azonos hőteljesít

ményre vonatkoztatott NOx-kibocsátást 

mutat be a 8. áb ra .

Fokozatos tüzelési kísérleteinkből pél

daként a 100% földgáz fokozatos el

égetésével összehasonlítva mutatjuk be 

azon eredményeket, amelynél az eltü 

zelni kívánt tüzelőanyag térfogatáramá

nak (2 m3/h ) 60%-át primer ágon, 40%- 

át szekunder ágon vezettük be az égőbe 

(9 . és 10. á b ra ) . A kisebb mértékű csök

kenés oka elsősorban a primer égési 

kamra kisebb levegőtényezője (npr fg = 

1,834; Прг fg+kg = 1,228).

Azonos hőteljesítmény megoszlásnál 

kb. azonos mértékű NOx-csökkenés ta 

pasztalható földgáz (N0xfok/  N0xnorm -  
0,681; npr = 1,47) és kevertgáz (N0xfok /  

NOxn0rm = 0,723; npr = 1,36) tüzelés ese

tén (1 1 . á b ra ) . A 12. á b ra  az égési kam

rák hőáramainak arányáról tájékoztat.

Az NOx-csökkenés oka egyértelműen a 

primer égési zóna növekvő levegőténye

zője, amint azt a 13. á b ra  is mutatja.

A primer égési kamra levegőtényező

jének meghatározó szerepét tanúsítja a

14. és 15 . áb ra  is, ahol növekvő hőtelje 

sítmény ellenére a füstgáz NOx-tartalmá- 

nak jelentős csökkenése tapasztalható. 

Idevonatkozó kísérleteinknél állandó pri

mer ági hőáram mellet folyamatosan nö

veltük a szekunder égési kamrába veze

te tt konvertergáz térfogatáramát.

4. Összefoglalás

A különböző hulladék gázok (acélműi 

konvertergázok, kamragázok és a kom

munális hulladéklerakók biogázai) ener

getikai hasznosításának egyik lehetősé

ge, hogy földgázzal keverve gőzfejlesz

tésre vagy nagyhőmérsékletű technoló

giák hőigényének biztosítására használ

ják. A hasznosításhoz ismerni kell a gáz

keverékek tüzeléstechnikai paraméteri

nek változását, légszennyező tulajdonsá

gait valamint az optimális keverési 

arányt.

A különböző hulladék gázok a keveré

si aránytól függően, jelentősen megvál

toztatják a földgáz tüzeléstani paraméte

%  ♦ 6 0 %  fg  ♦  4 0 %  kg

1 ♦  
H a

V  4 ♦  -w
я *■  ■

♦  Normál tüzelés 
■  Kétfokozatú tüzelés

____________ 1______

re 1 1,2 

Levegőtényező, n

1,4

10. ábra. A kétfokozatú tüzelés 

hatása az NOx képződésre kevert

gáz tüzelésnél (TМАХ = ЮОО °C; 

46ÁZ = 2 m3/ h)

11. ábra. Az NOx mennyiségének 

változása (P =  20 kW; n = 1 ,1 ; 

TMAX = 1050  °C)

reit. Környezetvédelmi és hőátadási 

szempontból -  számításaink szerint -  

legjelentősebb hatással a sűrűségre, a 

fűtőértékre, az elméleti égési hőmérsék

letre és a füstgáz összetételére van a ke

verékképzés.
A konvertrgáz arányának növekedésé

vel egyre jobban bővül az a határ amely 

között az éghető keverék meggyullad. Az 

alsó és felső gyulladási határ növekszik, 

a felső határ erőteljesebb emelkedése 

mellett. A maximális lángterjedési sebes

ség a konvertergáz mennyiségének növe

kedésével maximumos görbe szerint vál

tozik, legnagyobb értékét 70%-os kon

vertergáz aránynál éri el.

A légszennyező gázalkotók képződésé

re vonatkozó vizsgálataink kétfokozatú 

gázelégetésre irányultak impulzus égő 

alkalmazása mellett. A 70% CO-tartalmú 

acélműi konvertegázok kevertgázként 

történő hasznosításának tüzeléstechni

kai, hőátadási és környezetvédelmi vizs

gálata alapján maximálisan 40-50% kon- 

vertergáz-tartalmú konvertergáz-földgáz
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12. ábra. Az égési kamrák 

hőáramai

keveréke javasolható a gázkeverék kémi

ai hőjének hasznosítása céljából kétfo 

kozatú elégetéssel.

Azonos hőáram-megosztási aránynál 

kisebb NOx-csökkenés tapasztalható kon

vertergáz szekunder ági bevezetésénél, 

m int u.i. arányú földgázbevezetésnél. 

Ezen tüzelési módszernél az NOx-csökke- 

nése szempontjából meghatározó szere

pe van a primer égési zóna levegőténye

zőjének. Ez az érték annál nagyobb, mi

nél nagyobb a gázmegosztás aránya, 

mert a konvertergáz elégetéséhez szük

séges levegő is a primer égőn halad ke

resztül.

A primer zóna levegőtényezőjének 

fontosságát igazolja, hogy növekvő hő

áram mellett is az N0X mennyiségének 

csökkenése tapasztalható a konvertergáz 

arányának növelésénél.

Azonos hőáram megosztási aránynál 

kisebb NOx-csökkenés tapasztalható kon

vertergáz szekunder ági bevezetésénél, 

m int u.i. arányú földgázbevezetésnél.

A kamragázzal és biogázzal végzett kí

sérletek folyamatban vannak a Kassai 

Műszaki Egyetem Energetikai Tanszéké

vel közös kutatás keretében.

K u ta tá s i c é lu n k  m e g v a ló s ítá s á t 

az OTKA (T  0 2 2 0 1 9  és T 0 2 9 1 9 9 ), 

a KM ( 1 - 0 3 2 2 /9 8 )  és a D u n a fe rr  E ne rg ia - 

s z o lg á lta tó  K ft. tá m o g a tja .
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Egyetemváros 

született. . .

„ ...A  Magyar Országgyűlés 1949. évi 23. 

törvényében rendelte el, hogy »a felső

fokú műszaki szakképzés fokozása céljá

ból Miskolcon Nehézipari Műszaki Egye

temet kell létesíteni. Az egyetem bánya- 

és kohómérnöki karra, valamint gépész- 

mérnöki karra tagozódik.« Az új műszaki 

egyetem, bánya- és kohómérnöki kara

révén azonban két és fél évszázados 

múltra tekinthet vissza. A két kar elődje 

1919-ig Selmecbányán, majd 1949-ig 

Sopronban működött. A két kar tanszékei 

1949-1959 között fokozatosan települ

tek át Miskolcra...."

„...Miskolc 1949-től végre egyetemi vá

rossá lett. A népi demokratikus állam ne

hézipari koncepciójának részeként Sop

ronból áttelepítik az egykori Selmecbá

nyái alma mater bányamérnök- és kohó- 

mérnök-képzését, amelyre alapozva, új

gépészmérnöki fakultás kiépítésével tel

jes vertikumú Nehézipari Műszaki Egyete

met hoznak létre. Az egyetem -  az orszá

gos elképzelések változásával -  az 1980- 

as évek elejétől kitárhatta kapuit a hu

mán tudományok művelői előtt is. Az 

Egyetemváros nagyszabású építkezése 

1950-ben kezdődött, s azóta folyamato

san tart. A szocialista korszakban erőtel

jesen fejlődött a középfokú oktatás is: 

napjainkban Miskolc a főváros mögött a 

második helyre emelkedett..."

■яг h t tp : / /w w w .u n i- m is k o lc .h u
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13. ábra. A fokozatos gázelégetés 

hatása az N0X képződésre a primer 

égési zóna levegőtényezőjének 

függvényében



BARCZY PAL

Mikrogravitációs kutatások 
a Miskolci Egyetemen

A dolgozat összefoglalja a Miskolci Egyetemen 1986. óta végzett mikrogra

vitációs kutató-fejlesztő' munka eredményeit Irányított eutektikum periodi

citásainak és a front alakjának az olvadékáramlással, s így a mikrogravitá- 
cióval való kapcsolatának tisztázására irányultak az ejtó'tornyos kísérletek. 

A NASA Marshall Space Flight Centerrel együttműködve került továbbfejlesz

tésre az univerzális sokzónás kristályosító, a miskolci íírkemence. A dolgozat 

bemutatja a berendezésben Amerikában és itthon négy különböző' techniká

val növesztett egykristályokat. A tervek szerint a berendezés a nemzetközi 

űrállomás része lesz.

Űrkutatás és m ikrogravitárió

Három éve emlékeztünk meg a magyar 

űrkutatás kezdetének ötvenéves évfordu

lójáról. A kezdetet Bay Zoltán holdradar 

kísérlete jelentette, ez az esemény a ma

gyar tudomány és technika történelem- 

könyvébe jeles dátumként került be. Az

1999. évben pedig a Miskolci Egyetem 

ünnepli miskolci létének az ötvenedik 

évét, ami intézményünk életében nem 

kezdetet, hanem csupán hely- és névvál

toztatást je lentett. Különös egybeesés e 

két ünnepség, s hogy jelen jubileumi írá

som épp az űrkutatás miskolci eredmé

nyeiről szól. Mintha predesztinálva le tt 

volna már fé l évszázaddal ezelőtt, hogy 

az akkor induló magyar űrkutatás valami

kor még hatással lesz az akkor nem tú l jó  

szívvel átköltöző Alma Materre is.

Az űrkutatás kezdetben kizárólag a 

Föld közelebbi és távolabbi környékének 

megismerésére és hasznosítására irá 

nyult. De az már kezdetben is ismert

Bárczy Pál egyetemi tanár, eredeti vég

zettsége oki kohómérnök. 1965-től fo 

lyamatosan a Miskolci Egyetem Kohómér

nöki Karán dolgozik. 1967-ben lett egyete

mi doktor, 1976-ban a műszaki tudomá

nyok kandidátusa, 1995-ben habilitált. Az 

Anyagtudományi Intézet igazgatója, a 

Nemfémes Anyagok Tanszéke vezetője. 

1986. óta mikrogravitációs és űranyag

technológiai kutatásokkal foglalkozik. Az 

egyetemi szintű anyagmérnök-képzés szak

felelőse.

volt, hogy a Földtől távolodva, ahogy a 

gravitáció hatása legyengül, sok megszo

kott földi jelenség megváltozik. Kiderült, 

hogy mikrogravitációs környezetben jó 

val nagyobb az esély egy sor nagyon is 

földi jelenség, illetve művelet megérté

sére. E jelenségek tanulmányozására jö t t  

létre egy új tudományterület, a mikro

gravitációs tudományok területe.

A Miskolci Egyetem szerepvállalása

Magyarországon a mikrogravitációs kuta

tások az 1980. évi mindmáig egyetlen 

magyar-szovjet emberes űrutazással 

kezdődtek el. A magyar űrhajós, Farkas 

Bertalan a Szaljut 7. fedélzetén két kris

tályosítási kísérletet végzett el. A két kí

sérlet közül az EÖTVÖS-ben félvezetőt, 

míg a BEALUCA-ban fém ötvözeteket kris

tályosítottak. A kísérletek előkészítésébe 

a KFKI és a Vaskút mellett kezdettől 

fogva bekapcsolódott a Miskolci Egye

tem is. Az előkészítések a rendelkezésre 

álló rövid idő ellenére is jó l sikerültek, 

azonban mindkét esetben megoldhatat

lannak bizonyult a megfelelő referencia

kísérlet elvégzése. E m iatt a tudományos 

értékelések rendkívül mértéktartóak ma

radtak [1]. Mai szemmel nézve az űrben 

olvasztott darabok muzeális értéket kép

viselő kuriózumokká váltak, maguk a kí

sérletek pedig belépőjegyek voltak a 

mikrogravitációs tudományos kutatások 

birodalmába.

A Miskolci Egyetem Fémtani Tanszéke 

komolyan vette a belépést, és 1986-tól

kezdve, m int egyetlen magyar mikrogra

vitációs kutatóhely, egyre aktívabban 

vállalta és szervezte a nemzetközi kuta

tómunkát. A korábbiakból világosan le
szűrődött az a tapasztalat, hogy az űrbé

li kristályosító berendezést sokkal job 

ban meg kell ismerni, és, hogy a várható 

események modellezése nélkül nem nö

velhető az űrkísérlet sikerének a való

színűsége. Ezért a következő űrkisérlet 

előkészítése sokkal hosszabb ideig tar 

to t t  és lényegesen körültekintőbb volt. 

Egy újabb Interkozmosz űrkísérletben 

bízva elkészült a MIR űrállomáson lévő 

CSSZK-1 Orkemence mérőszondája, vala

m int hőtechnikai modellje [2]. Ezután 

sokoldalú előkísérletek folytak szilárd ol

datok és az Al-Ni eutektikum horizontá

lis elrendezésű irányíto tt kristályosítása 

terén a CSSZK-1 moszkvai laborpéldányá

nak felhasználásával [3]. Intenzív erőfe

szítések történtek a gravitációs forma

töltés helyettesítése céljából a forma

fém felület célirányos nedvesítési viszo

nyainak a kialakítására is [4].

Növelt gravitációs mérések

Ugyanakkor kiderült, hogy a kristályoso

dási jelenségek gravitációs érzékenysé

gét nemcsak a gravitáció csökkentése so

rán, hanem a gravitáció növelése útján is 

lehet tanulmányozni. így a mikrogravitá

ciós kutatások természetes módon kiegé

szültek növelt gravitációs mérésekkel. 

Ezek a mérések a csillagvárosi űrhajós

képző 18 méter sugarú óriáscentrifugájá

ban történtek nagy nemzetközi érdeklő

dés mellett. A növelt gravitáció hatását 

az anyagtudomány különböző folyamata

ira 1991-ben (Dubna) és 1993-ban (Pots

dam, USA) két nagy nemzetközi konfe

rencián vitatták meg az érdekeltek. 

Mindkettőn élénk érdeklődést keltettek a 

miskolci eredmények. Méréseink alapján 

megállapítottuk, hogy a gravitációs szint 

változtatásával élénkül az olvadékkon- 

vekció, s hogy ennek hatására változik a 

megdermedt anyag szövete is. A szálas

132. évfolyam, 6-7. szám • 1999. június-július 269



eutektikumok esetében ez a szálak r it 

kább elhelyezkedéséhez, majd a gravitá

ció további növelésekor a periodikus 

szerkezet teljes felbomlásához vezet [5].

Transzportfolyamatok 

gravitációs hatásra

A folyadékok és a gázok mozgását a gra

vitációs vonzás alapvetően befolyásolja. 

Az alapjelenség az, hogy hőmérsékletnö

vekedés hatására az anyag tágul, és így 

a sűrűsége lecsökken. Hűléskor az ellen

kezője történik, a sűrűség megnő. Sűrű

ségkülönbségeket okoz minden koncent

ráció-változás is, ami a kristályosodást, 

oldódást, a kémiai reakciókat kíséri. Gra

vitációs térben a nagyobb sűrűségű rész 

lefelé, a kisebb sűrűségű pedig felfelé 

mozog. Ezt az áramlást konvekdónak ne

vezzük. A folyadékok és a gázok gravitá

ciós térben soha nem állnak le, a kon- 

vekció állandóan működik, miközben az 

áramlások szabályszerűségeinek a meg

állapítása hallatlan bonyolult, az esetek 

túlnyomó részében megoldhatatlan fe l

adat. Még a legegyszerűbb áramlási fe l 

adat sem oldható meg teljeskörűen. Va

lóságos körülmények között pedig az 

igen élénk kölcsönhatások m iatt a viszo

nyok leirhatatlanul kaotikusak. Gondol

junk a légköri áramlások leírhatatlansá-

gára (időjárás előrejelzések), vagy a v i 

zek, tengerek áramlásaira. Ugyanez ki

sebb léptékben sincs másképp: minden 

csésze kávéban, minden vízcsöppben, 

vagy olvadékcsöppben is „időjárás" van, 

azaz ellenőrizhetetlen áramlások keverik 

a folyadékokat és a gázokat.

A konvekció jelentősége annál na

gyobb, minél nagyobbak az anyagban a

hőmérséklet- és a koncentrációgradien

sek. Egy ilyen eset a kristályosodás is, 

ahol ráadásul a kristályosodási front sta
bilitását épp a megfelelően nagy hőmér

séklet-gradienssel lehet beállítani. A fé 

mek, félvezetők, olvadékok nem transz

parensek, így az áramlások közvetlen 

megfigyelése a front környezetében nem 

is lehetséges. A három legjellegzetesebb 

kristályosodási esetnél fellépő áramlást 

az 1. á b rá n  illusztráljuk. Szilárdoldatosan 

kristályosodik valamennyi fém, azaz a 

teljes acél, réz és alumíniumipar küzd a 
front e lőtti konvekció jelenségével. Eu- 

tektikus kristályosodású a dugattyűötvö- 

zet, az öntöttvas, de a Mn-Bi rezisztora- 

nyag is. Végül egykristályként dermeszt

jük meg a félvezetőket (Si, GaAs, Ge), a 

szenzoranyagokat (CdTe, CdHgTe, ZnSe, 

BiTe, InP) és a drágaköveket (zafír, ru

bin), amelyeket mikroprocesszorokhoz, 

napelemekhez, távközléshez, haditechni

kához stb. használunk. Az olvadékmoz

gás valamennyi esetben befolyásolja a 

megszilárdult anyagban az ötvöző-, 

szennyező-, vagy dópolóelemek térbeli 

elhelyezkedését. Más szóval: ha nem 

tudjuk kézben tartani az olvadékáramlá

sokat, nem tudunk egyenletes minőségű 

szilárd anyagot gyártani.

Az áramlások egy módon állíthatók 

meg: ha a hajtóerőt, a gravitációt meg

szüntetjük, illetve töredékére lecsök

kenjük, ezt az állapotot nevezzük mik-
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egykristály
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rogravitációs állapotnak. Mikrogravitá- 

ciós állapot elérésére több mód van, eze

ket a 2 . á b rá n  mutatjuk be. Az ejtőművek

1-10 s, a repülőgépek 30-150 s, a raké

ták 6-25 min, az űrrepülőgépek 1-15 

nap, míg az űrállomások több év időn át 

tudnak mikrogravitádós állapotot fenn

tartani. A berendezések elkészítése, 

fenntartása, s így a mikrogravitádós kí

sérletek is igen drágák. Ennek ellenére a 

kísérletek és az eredmények száma egyre 

szaporodik.

Mikrogravitádós kísérletek  

ejtőtoronyban

A magyar mikrogravitádós kutatások 

újabb fejezete a brémai Mikrogravitádós 

Centrum ejtőtornyához kötődik. Ebben a 

120 méteres evakuált toronyban 1992 és

1998 között hat kampányban 

összesen 26 miskold ejtőkísérlet

re került sor. Négy ejtés során sa

já t építésű ejtőmodulban [6] 

nagy sebességgel dermedt az 

anyag, ami AI-6NÍ eutektikus 

fémötvözet volt. A gravitádós 

szint, a hőmérséklet-változás és 

így a kristályosodás lefolyásának 

pontos regisztrálását a 4,6 má

sodperces esési idő során sikerült 

níegbízhatóan megvalósítani 
(mérésadatgyűjtés 100 Hz-cel). 

Az esés során egyirányú kristályo

sodás történt, az anyagot alu

mínium mátrixban egy irányban 

álló Al3Ni-szálak jellemzik (3 . á b ra ). A kí

sérletek bebizonyították, hogy a front 

e lőtti anyagtranszport egyik része földi 

körülmények között konvekció, ami mik

rogravitádós körülmények között nem 

működik, s így az eutektikus szálak egy

mástól mért távolsága kisebb lesz (4 . áb 

ra )  [7]. Ezek a kísérleti eredmények jó l i l 

leszkednek az eutektikus periodicitásra 

vonatkozó legismertebb modellek előre

jelzéseihez [8]. Külön figyelem irányult a 

proeutektikus dendritek kialakulási felté 

teleinek a meghatározására [9].

Az ejtőkísérletek újabb -  és ma is tar 

tó -  szériája folyadékok hőtranszportjá

val foglalkozik és a cél nem kevesebb, 

m int valós (konvekciótól mentes) hőve

zetési (hődiffúziós) együtthatók megmé

rése tranziens viszonyok között. Az ed

digiekben etilén-glikol, glicerin és galli 

um hűlését mértük normál, illetve mik

rogravitádós viszonyok között (5 . á b ra ) ,  

s az innen számított hővezetési tényezők 

mindhárom esetben kisebbek voltak, 

m int az irodalomban található értékek 

[10]. Ez arra utal, hogy a földi mérések 

eredményére mindig rálapolódik a kon- 

vekdós transzport is, s így a korábban 

ismert (kézikönyvekben lévő) földi ada

tok tartalmazzák a gravitációs rásegítést 

is, ami persze az érték irányfüggését is 

je lenti, s ez a gyakorlatban igen kétsé

gessé teszi használhatóságukat. Ez a kí
sérletsorozat folytatódik, további célunk 

fémolvadékfürdők valódi hővezetési 

együtthatóinak a meghatározása.

Anyagtechnológiai kísérletek  

az univerzális sokzónás 

kristályosítóval (USK)

Az űrben végzett valamennyi kristályosí

tási kísérletnél nagy súlyú kérdés az, 

hogy a kísérlet mennyire volt kitéve gra

vitációs hatásoknak. Gravitációmentes 

csak az a kísérlet lehet, ahol nemcsak a 

Föld nehézségi erejét, hanem vala

mennyi latens gyorsító behatást is sike

rül eliminálni. Ez nagyon nehéz, mert az 

űrhajósok mozgása és bármilyen motor 

vagy egyéb mechanikai mozgás is elront

ja  a mikrogravitádós állapotot. Ezért 

mondható alapvetően fontos feladatnak 

egy olyan kristályosító berendezés meg

valósítása, amelyben nincs semmilyen 

mechanikai mozgás. A Miskolci Egyetem 

kutatói e célból fejlesztették ki az uni

verzális sokzónás kristályosítót. Ebben a 

berendezésben valóban nincsenek gravi

tádós zavarok, hiszen az anyag hosszá

ban tetszőleges hőmérséklet-eloszlást 

tud tartani, vagy sétáltatni a fűtőkörök 

mikroprocesszoros szabályzásával anél

kül, hogy bármi elmozdulna. Az univer

zális sokzónás kristályosító e kategóriá

ban világelső, s minden esélye megvan 

arra, hogy magyar-amerikai kooperá

cióban, szigorú NASA környezetben, 

egyetlen magyar technikai eszközként 

szolgálja a világméretű űrkaland elkö

vetkező vállalkozásait az anyagtudo

mány területén.

Az USK eddig még nem repült, de az 

itthon i és a kétéves amerikai működése 

során sokféle anyag kristályosítására 

használták eleddig is. A továbbiakban 

ezekből sorolunk fel néhány példát.

1. Galliummal dópolt germánium kris-

E
zS.

a j

0,1 
0,1

Sebesség, mm/s
10

4. ábra. Az Al3Ni-szálak közötti távolság a kristályosodási sebesség függ

vényében normál (1  g) és mikrogravitációs (10~4 g) körülmények között
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5. ábra. Etilénglikol hűtési görbéi (a ) , továbbá tranziensen m ért hödiffúziós tényezői (b ) 

normál, ille tve  mikrogravitációs körülmények között

tályok növesztése az ún. elektronikus 

Bridgman Stockbarger-módszerrel volt a 

berendezés első nemzetközi sikere. A ra

diális hőmérséklet-gradiens hiányára utal 

a kristályosítás síkfrontos jellege, amit a 

frontmarkerezés bizonyít (6. ábra) [11]. 

Ilyen síkfrontos kristályosítás csak na

gyon igényes berendezéssel valósítható 

meg.

2. Az USK alakos egykristály növesz

tésre is alkalmas (Single Crystal Casting), 
amit a Cu-6Sn ötvözettel végzett kísérle
tek mutatnak meggyőzően (7. ábra)

[12 ] . I t t  az egykristály növését csira

csapdával és többszörös visszaolvasztás- 

sal kellett biztosítani.

3. Gőzből kristályosítható a ZnSe és a 

ZnTe egykristály (Physical Vapor Trans

port), ehhez különleges hőmérsékletpro

filú  üzemmenetre volt szükség (8. ábra)

[13] . Az ilyen kristályosítás nagyon las

sú (5 mm/nap).

A NASA MSFC kutatója, H. Su ezzel a 

technikával készítette azt a kristályt, 

amit a NASA az interneten a h ttp :/ 

/s c ie n ce .m s fc .n a s a .g o v /h e a d lin e s / 

msad22mar99 alatt az egész világ számá

ra is bemutatott.

4. Az anyag lokális megolvasztásával 

is készíthető egykristály, egy ilyen pél

dát mutat a 9. ábra [13]. A kísérlet disz- 

lokációmentes CdTe egykristály előállítá 

sát célozta, ez az anyag rendkívül fontos 

detektoranyag az infravörös sugárzás 

tartományában.

A jövő

A mikrogravitációs kutatások legnagyobb 

jelentősége az anyagtudományon belül 

abban áll, hogy az anyagelőállító eljárá

soknál döntő szerepet játszó folyamato

kat jobban meg lehet ismerni, s ezen ke

resztül jobb modellek készülhetnek, majd 

megfelelőbb technológiai beavatkozások 

történhetnek. Az űrkutatásnak köszön

hető ilyen tudományos eredménynek 

számít az olvadékok hőmérséklet-elosz

lásának, a részecskék (zárványok, erősí

tőszemcsék, kompozit) 

olvadékon belüli moz

gásának, a mikrodúsu- 

lások kialakulásának 

pontosabb megjósolá- 

sa. Ehhez az eddigi 

eredmények már meg

felelő alapot adnak.

Az űrkutatás másik 

szerepe az, hogy olyan 

berendezéseket, appa

rátusokat igényel, ame

lyek különleges körül

mények között dolgoz

nak, mégse romlanak 

el. Ilyen eszközt csak 

tűrőképesebb alkatrészekkel, több szen

zorral, nagyobb redundanciával, megbíz

ható hardver és szoftver környezettel le

het megépíteni, miközben a berendezés 

és a környezete közötti hő-anyag-sugár- 

zás ki-be forgalmat precíz limitek között 

kell tartani. A feladatok jó része különle

ges megoldásokat és a csúcstechnológia

Hőmérséklet-eloszlás EBS

GaGe egykristály

6. ábra. Elekronikus Bridgman Stockbarger módszer, GaGe egykristály (a ), 

hőmérséklet-eloszlás óránként (b )
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7. ábra. Turbinalapát egykristály átolvasztásos növesztése (Single Crystal 

Casting)
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8. ábra. Egykristály-növesztés gőzlecsapással (Physical Vapor Transport), 

hőmérséklet-eloszlás háromnaponként (a ), ZnTe egykristály (h )

9. ábra. Zónahevítős módszer (Traveller Heat Method), CdTe egykristály (a)

diszlokációk nyomai a fe lü leten  (b ), hőmérséklet-eloszlás hetenként (c)
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alkalmazását igényeli. Az űreszközök fe j 

lesztése tehát rendkívül hatásosan aktivi

zálja és fejleszti a műszaki gondolkodást, 

s mint ilyen nagyon pozitív szerepet já t 

szik mind az oktatók, mind a hallgatók 

esetében.

A Miskolci Egyetem részvételét a ma

gyar űrkutatásban mindig az a törekvés 

motiválta, hogy kapcsolatba kerüljön 

mind az anyagtudomány, mind a csúcs- 

technológia fellegváraival, s ennek révén 

tudományos és technikai fejlődést gene

ráljon környezetében. Ezért ebben a kap

csolatrendszerben a tudományos ered

ményeknek és a technikai eszközök fe j 

lesztésének egyforma súlya van. Mérnök- 

képzéssel foglalkozó egyetemen ez ter

mészetes is.

A mikrogravitációs kutatások miskolci 

története nem lenne teljes az egyetem
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2. tá b lá z a t Eredmények

Habilitáció Bárczy Pál

Akadémiai doktori fokozat Roósz András

Egyetemi doktori fokozat Magyari Béla, Czél György

Ph.D. fokozat Mertinger Valéria, Czél György

Ph.D. programokban való részvétel Babcsán Norbert, Csontos Attila, 

Alexander Beljajev, Bánhidi Viktor

Diplomaterv Mertinger Valéria, Simon István, 

Szabó Gábor, Babcsán Norbert

Alkotói Díj, 1994.

Innovációs Díj, 1994.

US Patent, 1995.

0ТН Szabadalom, 1996.

Feltalálói Olimpia bronz érem, 1998.

Bárczy Pál, Buza Gábor 

Czél György, Fancsali József 

Makk Péter, Raffay Csaba 

Roósz András,

Tolvaj Béla

МТА-0ТН Nívódíj, 1998. Bárczy Pál

nemzetközi kapcsolatainak említése nél

kül. Az Interkozmosz korszak merev 

struktúrája után ma szinte az egész vi

lággal vannak kapcsolatok. Különösen 

aktív a NASA M a rs h a ll Space F lig h t Cen- 

te r - rel és a B ré m a i E gye tem  A lk a lm a z o tt  

Ű r és M ik ro g ra v itá c ió s  C e n tru m á va l a ku

tatási együttműködés. A S o lid if ic a t io n  

a n d  G rav ity  névvel szervezett nemzetközi 

konferenciák négyévenként (1991, 1995, 

1999) Miskolcra vonzzák a kutatókat. Ezt 

a konferenciát ma már a szakmai körök 

magasan jegyzik világszerte, amit a mis

kolci műhely egyfajta elismerésként 

könyvelhet el.

A miskolci űrkutatás eseményeit az 1. 

tá b lá z a tb a n  foglaltuk össze, a tudomá

nyos fokozatok, szakmai elismerések lis

tá ját pedig a 2 . tá b lá z a t mutatja. Annyi 

bizonyossággal megállapítható, hogy ez 

a tématerület az Anyagtudományi Intézet 

és a Kohómérnöki Kar tevékenységében 

számottevő' helyet vívott ki magának. A 

világ az űrkutatásnak növekvő szerepet 

szán, jelenleg éppen a nemzetközi űrállo

mást építi, s ilyen módon űrbéli anyagkí

sérletekre az eddigieknél sokkal könnyeb
ben lesz lehetőség. Bízunk abban, hogy a 

mikrogravitációs kutatás az Anyagtudo

mányi Intézet jövő évszázadi munkájának 

is jelentős része lesz.

Köszönetnyilvánítás

A miskolci űrkutatás sok ember munkája. 

Mivel az érdemek egyenkénti felsorolása 

tú l terjedelmes és mégis hiányos lenne, 

ehelyett a 3 . tá b lá z a tb a n  adom közre a 

közreműködők listáját. Valamennyi részt

vevőnek hálásan köszönöm a segítségét. 

Különös hála ille ti Fuchs E r ike t, aki kez

deményezője volt az űrkalandnak, továb

bá Roósz A n d rá s t, aki végig társam vo lt a 

téma legtöbb szegmensében.

A téma a Magyar Űrkutatási Iroda és 

az Űrkutatási Tudományos Tanács támo

gatását és a Dunaferr szponzori segítsé

gét élvezi. Támogatásukat köszönjük.

Végül köszönjük az egyetem vezetőinek 

kitüntető figyelmét, ami végigkísérte te 

vékenységünket.
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Fémolvadékok közvetlen elemzése 

a kemencében

A kohászati folyamatok intenzifikálása, a TQM (Total Quality Management) 

rendszerek alkalmazása szükségessé teszi a kohászati folyamatok vezérlésé

hez elengedhetetlen kémiai elemzések további gyorsítását Ennek módja: az 

olvadékok közvetlen elemzése, amelyet lézerspektroszkópia alkalmazásával 

oldhatunk meg. Ebben a közleményben a gyakorlati alkalmazáshoz, a mérő- 

rendszer, méró'szonda kifejlesztéséhez szükséges előzetes laboratóriumi kí

sérletek eredményeit ismertetjük.

Előzmények

Várható műszaki-gazdasági előnyei m iatt 

már a 60-as évektől kezdve számos kísér

let történt különböző fémolvadékok, de 

elsősorban acélok olvadékainak közvet

len, mintavétel nélküli elemzésére (ösz- 

szefoglalólag lásd [15]-ben). Ezen kísér

letek közül legtöbbet ígérő a lézer spekt- 

rometria alkalmazása.

A lézer kiváló lehetőséget nyújt olva

dékok in situ, helyszíni analízisére. Egy

részt azért, mert mind a lézer, mind a 

spektrum-fény kitűnően vezethető fény

kábelen, másrészt azért, mert alkalmazá

sát a vizsgálandó anyag nem korlátozza 

(például nem kell villamos vezetőnek 

lennie). Különösen fontos előnye min

den más, mintavételes módszerrel szem

ben a gyorsasága. A lézer például 10 Hz 

frekvenciával is „ismételhető", vagyis 

megfelelően gyors számítógép használa-

1. ábra. Lézerspektrométer 

alkalmazása LD-konverternél [16 ]

ta esetén az eredmény hasonló gyorsa

sággal, ill. gyakorisággal nyerhető.

Jellemző kohászati alkalmazásait a 

teljesség igénye nélkül az 1 - 2 .  á b rá n  

mutatjuk be. Metallurgiai szempontból 

talán leginkább figyelemreméltó törek

vés az olvasztókemencében történő 

elemzés.

Az 1. ábrán látható megoldás az acél 

minőségének folyamatos nyomon köve

tését h ivato tt biztosítani a konverteres 

acélgyártás során. A gyakorlati megvaló

sítás a konverter falába történő bizton

ságos beépítés technikai feltételeinek 

hiánya m iatt késik.

A 2. ábra egy technikailag jobban ki

vitelezhető alkalmazást szemléltet. A 

kompakt, zárt készülék mozgatható (pél

dául daruval [16]), így lehetőség van 

üstökben, kemencékben, csapoló csator

nákban, de akár kokillákban történő 

elemzésre is.

Célkitűzés

• Részben a már elért, s fentebb pél

daként bemutatott eredmények, részben 

a hazai alkalmazáshoz szükséges isme

retek, tapasztalatok megszerzése érde

kében laboratóriumi méretben végez

tünk kísérleteket olvadékok, alumínium-

Lengyel A ttila  1 9 6 9 -b e n  s z e rz e tt vas-és 

fé m k o h ó m é rn ö k i o k le v e le t a M is k o lc i Egye 

te m en . 1 9 6 9 -1 9 7 4 - ig  m in t  a C sepeli Fém 

m ű  ö sz tö n d íja sa  d o lg o z o tt  k u ta tó k é n t  a 

F é m ko h á sza tta n i Tanszéken. 1 9 7 5  m á ju 

s á ig  a F ém m ű K ísé rle t K u ta tá s i O sztá lyán  

a m e ta llu rg ia i la b o ra tó r iu m b a n  d o lg o z o tt,  

m a jd  v issza té rt az e g ye tem re  a F ém kohá 

s z a t ta n i Tanszékre. 1 9 8 8 -b a n  á tk e rü lt  az  

A n a lit ik a i K é m ia i Tanszékre, a h o l je le n le g  

docens. A m űsza k i tu d o m á n y  ka n d id á tu s a , 

s z a k te rü le te : m űszeres a n a lit ik a , h u lla d é 

k o k  hasznos ítása , kö rn ye ze tvé d e le m , ke- 

m o m e tria .

Paksy László " l 9 5 2 -b e n  sz e rz e tt vegyész 

m é rn ö k i o k le v e le t a B u d a p e s ti M űszak i 

E gye tem en. 1 9 5 2 -1 9 9 1  k ö z ö t t  a D iósgyő ri 

A cé lm űvekben  d o lg o z o tt  la b o ra tó r iu m v e 

z e tő k é n t, m a jd  m űsza k i ta n á csa d ó ké n t, és 

1 9 5 7 -6 8  k ö z ö tt  a ME-n fé lá llá s b a n  o k ta 

t o t t .  N y u g d íja ské n t a M e ta lc o n tro l K ft-n é l, 

m a jd  ME-n d o lg o z o tt  k u ta tó k é n t. A k é m ia i 

tu d o m á n y  ka n d id á tu s a , s z a k te rü le te : o p t i 

k a i em issz iós sz ínképe lem zés, m űszeres  

a n a lit ik a , k e m o m e tria .

Bánhidi Olivér 1 9 7 6 -b a n  s z e rz e tt ok leve 

le t  a Kossu th  La jos T udom ányegye tem  ve 

gyész szakán . K o rró z ió vé d e lm i sza km é rn ö k  

(BME, 1 9 8 1 ) . 1 9 7 6 -1 9 9 2 - ig  a DIGÉP ve 

g yé sze ti o s z tá ly á n  d o lg o z o tt,  je le n le g  ana 

l i t ik u s  a M e ta lc o n tro l K ft-b e n . 1 9 8 8 -b a n  

Ph.D. fo k o z a to t  s z e rz e tt a KLTE-n, sza k te 

rü le te : a to m s p e k tro szkó p ia , ke m o m e tria , 

kö rnye ze tvé d e le m .

Czekkel János 1 9 5 2 -b e n  s z e rz e tt vegyész- 

m é rn ö k i o k le v e le t a B u d a p e s ti M űszak i 

E gye tem en. 1 9 7 4 -b e n  sze rezte  k ib e rn e tik a i 

sza km é rn ö k i o k le v e lé t a BME-n. 1 9 5 2 -  

1961  k ö z ö t t  az Ó zd i K o h á sza ti Üzem ekben  

a k é m ia i la b o r  veze tő je , 1 9 6 1 - tő l az NME 

S zerve tlen  és E le m ző  k é m ia i Tanszékén ad 

ju n k tu s ,  m a jd  docens. 1 9 7 0 - tő l az A u to 

m a t ik a i Tanszék o k ta tó ja .  E g ye te m i d o k 

to r, s z a k te rü le te : k o h á s z a ti te c h n o ló g iá k  

fo ly a m a ts z a b á ly o z á s a .
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1. tá b lá z a t A kísérletekben használt hiteles anyagok kémiai összetétele, % 

l .a  Aluminium alapú minták, másodlagos hiteles anyagok

Jele Sí Jele Mn Jele Fe Jele Cu Jele Mg

9038 1,57 9039 1,62 14 0,6 Cu 1 4,4 Mg 1 4 ,21

9037 1,15 23 1,25 13 0,1

9036 0,75 22 0,90 12 0,06 ■ ■ H l

9035 0,40 21 0,14 11 0,02

l.b  Alumínium alapú minták, elsődleges hiteles anyagok (CRM)

Minta Cu Mg Sí Fe Mn Ni Zn Pb Sn Ti Cr

J1 1,15 1,4 0,05 0,87 0,02 0,01 0,33 0,36 0,48 0,01 0,01

J2 0,93 1,06 0,59 0,75 0,30 0,15 0,44 0,22 0,37 0,07 0,08

J3 0,60 0,40 0,72 0,47 0,56 0,33 0,44 0,21 0,21 0,16 0,21

J4 0,25 0,24 1,41 0,29 0,94 0,51 0,15 0,11 0,14 0,22 0,25

J5 0,01 0,01 2,36 0,22 1,37 0,60 0,02 0,01 0,01 0,27 0,48

2. ábra. Elemzés az öntö'csatornában [1 5 ]

és cinkötvözetek alkotóinak lézerspekt

roszkópiai úton történő meghatározá

sára.

Célkitűzés: az ehhez szükséges kísérleti 

és mérési technika kifejlesztése, majd az 

analitikai teljesítmény célparaméterei

nek optimálása, hiteles etalon mintákkal 

kalibrációt végezve; megvizsgálva a szi

lárd és olvadék állapot kalibrációja kö

zötti különbséget, továbbá az olvadék

hőmérséklet, ill. fázisállapot hatását. 

Ezek alapján lehetséges az olvadékba 

merülő mérőszonda, ill. a mérőrendszer 

kifejlesztése.

Ennek megfelelően célkitűzéseink:

•  hazai fejlesztésű, in situ vizsgálatokra 

alkalmas, lézer indukciót alkalmazó szín

képelemző rendszer létrehozása, valamint

• optimális működési paramétereinek 

meghatározása és gyakorlati analitikai 

mérések végzése, a teljesítményparamé

terek meghatározása laboratóriumi előkí- 

sérletekben.

Kísérleti elrendezés 

A lézerspektro

szkópiát alkalmazó 

mérőrendszer

A lézerspektroszkópi

át alkalmazó mérő- 

rendszer a 3 . á b rá n  

látható. Ennek műkö

dését az alábbiakban 

foglaljuk össze:

A színképelemzés 

során a vizsgálandó 

szilárd minta (fémöt

vözet, érc, ásvány...) elpárologtatására 

és a plazma előállítására, anyagtól füg

gően, 0,5-1,0 GW/cm2 teljesítménysűrű

ség szükséges, ami Nd:YAG, vagy exci- 

mer lézerek impulzusainak fókuszálásával

könnyen elérhető [1,2, 3,14]. Atmoszfé

ra nyomású puffer gáz esetében, 0-10 ps 

között, a kezdeti 105 К hőmérséklet és a 

1018/cm3 elektronsűrűség 2-3 ms múlva 

már 5 - 103 К-re és 1015/cm3 értékre esik 

vissza. Az időkapuzást [„TRELIBS" (Time- 

Resolved Laser Induced Breakdown 

Spectroscopy)] alkalmazó optikai sokcsa

tornás analizátorok nagy memóriakapaci

tású számítógépekkel összekapcsolva új 

lehetőségeket biztosítanak az optikai 

emissziós színképelemzésben [5-9 ]:

•  egyrészt a sugárforrás időbeli változá

sainak tanulmányozását, a korábbiaktól 

eltérően 10 '9 s nagyságrendben,

• másrészt, éppen alapozva ezen vizs

gálatokra, az elérendő analitikai teljesít

ményhez az optimális paraméterek kivá

lasztását (például nyomelemzésnél az

optimális je l/  

zaj viszonyt) 

[10-13].

Az analizátor 

működése a 3. 

á b rá n  nyomon 

követhető. A 

vizsgálandó 

anyag abláció- 

jára és elgőzö- 

lögtetésére 

szolgáló (pasz- 

szív), Q-kap- 

csolt Nd: YAG 

lézer 12-15 mJ 

energiájú, 4 ns 

időtartamú im 

pulzusokat bo-
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3. ábra. A lézerspekrométer felépítése



csát ki. Ennek kevesebb, m int tized ré

szét a nyalábosztóval, száloptikán ke

resztül csatoljuk az impulzusgenerátorba 

épített fotodiódára, amely az elektroni

kus méró'rendszert vezérli.

A lézerfényének nagy részét lencsével 

(f = 50 mm) képezzük le a mintára. A ke

letkezett mikroplazma (kb. 2-3 mm ma

gas 0,5-1,0 mm széles) hossztengelye 

körüli, 2 mm magas, 0,1 mm széles, kö

zépső része kvarclencsével a kettős mo- 
nokromátor (fényerő 1/6, lineáris disz
perzió 1,3 nm/mm) belépő résére van le

képezve. A monokromátor rácsát a szá

mítógép által vezérelt léptető motor 

mozgatja.

A monokromátor kilépő rése helyére 

szereltük fel az optikai detektor együt

test. A diódasor 512 db 25 pm x 2,5 mm 

méretű fotodiódából áll, ezért a diódasor 

teljes szélessége 12,8 mm. A diódasor 

termoelektromos úton hűthető. A dióda

sor egyidejűleg 15 nm-es tartományt tud 

átfogni. Az impulzusonként kiolvasott 

színképek a kontroller megfelelő kimene

tére kapcsolt oszcilloszkóp képernyőjén 

jelennek meg.

A spektrométer és a lézer-berendezés 

a pécsi JPTE Fizikai Tanszék tulajdona, a 

méréseket Pécsett végeztük, együttmű

ködve a pécsi kollégákkal [1, 18, 19].

Mérési és kiértékelési módszerek, 

vizsgált minták

A hullámhossz beállítás hibája a vizsgá

landó 250-600 nm-es tartományon nem 

nagyobb, mint 0,1 nm. A 15 nm-es tar

1. tá b lá z a t  A kísérletekben használt hiteles anyagok

kémiai összetétele, %

l .c  Standard minták alkotói az 1. és 2. ábrán feltüntetett hitelesitó' 

görbékhez

Alumí nium mátrix Cink mátrix

No Mn % Mg% Sí % No Mg % Pb%

1 0,83 0,33 0,48 1 0,0033 0,0010

2 0,06 0,81 0,46 2 0,0061 0,0034

3 0,54 1,39 1,58 3 0,0136 0,0048

4 1,62 4 0,0280 0,0082

5 0,0690 0,0111

6 0,0995 0,0199

tományt úgy választottuk ki, hogy több 

meghatározandó összetevő esetén lehe

tőleg 3-4 beállítás elegendő legyen az 

analízishez.

A monokromátor belépő rését a na

gyobb fényerő elérése érdekében 100 pm 

szélességűre nyitottuk ki.

Az elemzések során egy színképet, egy 

monokromátor-beállás mellett, 5-10 im 

pulzus eredményéből számított pixelen- 

kénti átlagértékként, 512 számértékkel 

adtunk meg.

A színképi tartományokat az 1. tá b lá 

z a tb a n  bemutatott összetételű minták 

tagjainak színképi tulajdonságai szabták 

meg. A vizsgálandó elemek hagyomá

nyos, analízis céljára leggyakrabban 

használt színképvonalait (275-525 nm) 

használtuk.

Minden minta esetében, első lépés

ként szélesebb időkapuval (2,5 ps) az in 

dukáló lézer impulzust követően, változ

tatva az időkésleltetést: (50 

ns, 100 ns, 0,5 ps, 1,0 ps, 

1,7 ps lépésekben) időbon

tásos vizsgálatot végeztünk az optimális 

je l/há tté r arány, ill. megismételhetőség 

megállapítása érdekében, majd a kvalita

tív  és a kvantitatív analízis számára opti

mális késleltetési idő mellett mértük az 

intenzitást. A színképek kiértékelésekor a 

kapott intenzitásokat illetve intenzitás 

viszonyokat ábrázoltuk az l.a -c  táblázat

ban megadott koncentrációk függvényé

ben.

Kísérleti elrendezés az olvadékok 

előállítására és a spektrométeres 

vizsgálathoz

Az olvadékok előállítására és a az olva

dékban történő vizsgálathoz alkalmas kí

sérleti elrendezést mutat a 4. ábra . A lé

zersugárzás bevezetése (belövése) ha

gyományos optikai elemekkel történik, a 

keletkezett plazma sugárzásának a spekt

rométerhez történő elvezetése kvarc

szállal. Ez utóbbit kerámia védőcsőben 

helyeztük el. Az olvadék fölé argon gázt
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1 0 0 0 - 
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2. tá b lá z a t  A fázisállapot és az atmoszféra hatása

az olvadékok spektrométeres vizsgálatánál a háttérsugárzás (BG) értékére 

és a kim utatási képességre

Atmoszféra Halmazállapot BGav SBG xD Xav

levegő szilárd 83,7 4,9 98,4 < 104,6
t i H

84,3 7,3 106,2 > 98,2
" " 91,7 4,8 106,1 < 114,6
n “ 89,9 5,4 106,1 < 112,5

argon " 530,4 17,3 582,3 < 586,9
n n

531,8 19,0 588,8 < 589,2
и H

558,3 12,0 594,3 < 609,4
/ / II

516,0 12,3 552,9 > 547,6

levegő olvadék 118,5 7,1 139,8 > 128,8
" “ 110,3 4,8 124,7 > 121,2
" " 115,9 7,1 137,2 > 126,7
a " 109,5 3,2 119,1 < 122,6

argon и
21,5 1,9 27,2 < 28,3

/ / " 16,6 2,7 24,7 < 24,9
H и

22,4 2,8 30,8 > 29,8
" " 11,4 1,6 16,2 = 16,2

J e lm a g y a rá z a t:

XD: Kimutatási határ

Xq =  BGav + 3 *S g G;
ahol: BGav: alapsugárzás átlaga;

SBG: alapsugárzás szórása, a vonal melletti 7 pixel alapján számolva 

Xav: a Mn 288,958 nm vonalának bruttó intenzitása (Ivónál + BG);

<, =, >: Xav összehasonlítása az XD kimutatási határral (kimutatható, egyenlő, 

nem mutatható ki)

M eg jegyzés: A z  a lu m ín iu m ö tv ö z e t M n ta r ta lm a  0 ,1 4  % , e z é rt a k im u ta tá s i 

képessége t egy a n a lit ik a ila g  nem  h a s z n á lt, k is  in te n z itá s ú  M n vo n a lo n  

h a s o n lí t ju k  össze

vezettünk be, az oxidáció megakadályo

zására, amit védősó adagolásával is elő

segítettünk. Az alumínium és cink etalo

nok megolvasztása hagyományos labora

tóriumi, szabályozható fűtésű kemencé

ben történt. A fenti táblázatokban fe l

tün te te tt etalonokból kb. 1 g-os darabo

kat levágva és megolvasztva végeztük a 

méréseket, minden egyes hiteles mintát 

külön tégelybe helyeztünk el.

Kiértékelési módszerek

A fotodiódákkal történő elemzés lehető

séget ad mind a színképvonal-jel in ten 

zitás maximumának méréséhez, mind a 

je l terület mérésére. Saját fejlesztésű 

speciális szoftverünkkel (DATAPRO 3.0,

[17], 4.0), lehetőség vo lt mind a két mé

rés egyidejű elvégzésére, továbbá a szín- 

képvonal-jel adatelemenkénti (pixelen- 

kénti) megfigyelésére.

Kísérleti eredmények

V iz s g á la ti h u llá m h o s s z ta r to m á n y o k  

A legkedvezőbb hullámhossztartományok 

kiválasztása érdekében a Mn, Mg, Si, Cu 

és Fe meghatározására 7 különböző hul

lámhossztartományban kiválasztott szín

képvonalakat mértünk (a fotodióda-sor 

15 nm hullámhossztartományt képes át

fogni egy mérésnél) és előzetes kalibrá

ció, valamint a táro lt színképek video- 

megjelenítése segítségével történő meg

figyelései és mérések alapján az alábbia
kat állapítottuk meg:

Az a lu m ín iu m  egyes ö tv ö z ő e le m e in e k  

meghatározásánál (ezen kísérleteket szi

lárd mintákkal végeztük el):

-  A m a n g á n  e lem zésére  a 403,1-403,3- 

403,4 nm-es trip le tt, i ll. a 293,306 nm 

és 294,921 nm vonalak alkalmasak. A 

m a g n é z iu m  esetén Mg I I  279,5 nm,

280,2 nm és Mg I 285,2 nm vonalai, és a 

belső standardként használható Al I I  

281,6 nm vonal adataiból megállapítha

tó, hogy az ion-vonalak használatánál 

viszonylag rövid, 50-100 ns késleltetés 

alkalmazása célszerű, míg a Mg I eseté

ben ezzel ellentétben hosszabb (utánvi- 

lágítás). Mangán jelenlétében célszerű a 

Mg 285,2 nm-es vonal használata. Meg

felelő a Mg I 383,8-382,9 nm-es trip le tt 

is analitikai célokra, ha a Mg tartalom 

<4%, i t t  nincs egybeesés más ötvöző

színképvonalával. A s z ilíc iu m , réz  és vas 

meghatározására a Si I  288,2 nm-es, a 

Cu I 324,7 ill. 327,4 nm-es, valamint a 

Fe I 404,6/406,4/407,2 nm-es színkép- 

vonalai a megfelelőek. Ha a réz meny- 

nyisége >5%, úgy -  a színképvonalon

fellépő önabszorpció m iatt -  az 521,8- 

515,3-510,55 nm-es tr ip le tt vonalai kö

zül választhatunk.

-  C ink ese tében  a Mg említett vonalai 

közül választottunk, az Pb meghatáro

záshoz az Pb 283.307 nm vonalat mér-

3. tá b lá z a t A fázisállapot hatása a kalibrációs egyenesre;

Mn I I  2 4 9 .9 2 1 /A l I I  2 81 .613  nm

Fázis Atmo

szféra

a b R h, % tarto 

mány, %

szilárd levegő -0,0629 0,9232 0,9734 10,1 0 ,1 -2 ,0

olvadék levegő -0,0132 3,8486 0,9994 3,5 "

" argon -0 ,0943 7,3608 0,9956 8,7 "

a és b: az у  =  a + b  ■ x  egyenlet együtthatói,

ahol: у a koncentráció, x a relatív intenzitás 

R: korrelációs együttható 

h: a kalibráció átlagos hibája, %

278 50 éve Miskolcon.



1,8 Ţ  

1,6- 

1,4- 

1, 2 -  

1,0 - 

0,8 - 

0,6 -  

0,4- 

0,2 -

0,0 -  

0

Olvadék, levegő 
Olvadék, argon 
Szilárd, levegő

Al-vonal: 281,6 nm 
Mn-vonal: 294,9 nm

Kalibráló görbék

-+-
0,2 0,4 0,6 0,8  1,0

Mn, %

1,2 1,4 1,6 1,8

6. ábra. Kalibrációs görbék

tűk, így i t t  egy hulllámhossztartomány 

mérése elegendő volt.

Ö sszegezve: alumínium alapanyagban 

a Mn, Sí, Mg, Cu és Fe meghatározása -  

kivételes esetektől eltekintve -  3 szín

képtartományban elvégezhető. Belső 

standardként részben az Al I  396,1- 

394,4 nm-es atom- ill. Al I I  281,6 nm-es 

ionvonala használható. Cink esetében a 

Zn I  275,645 nm vonalát alkalmaztuk. 

Csak belső standard-módszert alkalmaz
tunk a kalibrációnál.

Vizsgálatok alumínium- és 

cinkötvözet olvadékokkal

A fenti kísérleti elrendezés mellett ered

ményeket összefoglaló 2 . és 3 . tá b lá z a t 

b ó l megállapítható, hogy az alumínium 

olvadékok jó  eredménnyel elemezhetők 

lézerrel.

A színkép egyik fő jellemzője a kisérő 

háttérsugárzás értéke ill. szórása, ami 

részben a kimutatási határt, részben ma

gát a megismételhetőséget is befolyásol

ja. Olvadékok esetében elsősorban a ma

gas hőmérsékleten lévő háttér esetleges 

befolyását kell megvizsgálni.
A vizsgált hullámhossztartomány: 

278-293 nm. Megállapítható, hogy eb

ben a tartományban az olvadék hőmér

sékleti sugárzása egyértelműen nem za

varó. Az olvadékfázis esetén nem rosz- 

szabb a kimutatási képesség, m int szi

lárd próba esetén (természetesen az in 

tenzitásértékek mind a színképvonalnál, 

mind a háttérsugárzásnál mások), így az 

olvadékokból a szokásos alumíniumötvö

zetekre vo

natkozó 

elemzések 

elvégezhető

ek. A megis

mételhető

ségre az op

timálás feje 

zetben 

adunk ada

tokat.
Ahogyan a 

háttérsugár

zás értéke és 

szórása függ 

az atmoszfé

rától és fázisállapottól, az előzetes kísér

letek szerint ugyanúgy függ maga a ka

librációs egyenes is (3 . tá b lá z a t) .

A szilárd- és olvadékfázis eltérő visel

kedése okainak kiderítésére a hevítés fo 

lyamatában tanulmányoztuk a színképek 

sajátságait, azok időfüggését. Megfigye

léseink e témákban az alábbiak (4 . tá b 

lá z a t ) :

a. olvadékállapotban az ú.n. színkép

karakter (egy ion- és egy atomvonal in 

tenzitásviszonya u.a. elem esetében) ív- 

szerűbb, azaz a minta lehűlésekor a Mg 
I I  /  Mg I  arány csökken;

b. ugyanazon ionizációs állapothoz 

tartozó színképvonalak esetén kismérté

kű frakcionált elpárolgás m iatt a Mg fel

dúsul a Zn-hez képest, de ez a hatás nem 
nagy mértékű.

А Тг a rang-korreláció alapján számí

to t t je l  alatti terület, a T2 esetében az is 

mert „3a" elv alapján je lö lte ki a DATAP- 

RO 3.0 szoftver a je l alatti területet [17].

Optimálás

A lézersugárzással keltett atom- és ion 

vonalak lecsengése erősen különbözik 

egymástól: míg atmoszféranyomáson az 

atomvonalak több ps-ig „élnek", addig 

az ionvonalak igen gyorsan lecsengnek 

[18, 19]. Kézenfekvő, hogy az elérhető 

pontosság nagymértékben függ, elsősor

ban ionvonalak esetében a késleltetési 

('tde lay) és kapuzási időtől (T gate) .  Ezért 

ezen időket az ionvonalak esetében állí 

to ttuk az optimális értékre. Az 5. tá b lá 

z a tb ó l látható, hogy ezen időkön kívül a 

mérési módnak is szerepe van az elérhe

tő  pontosságban.

Mivel a je l a latti terület esetében lé

nyegesen több információt használunk 

fel, m int a csúcs mérése esetében, érthe

tően jobb eredményt kapunk a terület

méréssel. Sem a tú l rövid, sem a tú l 

hosszú késleltetési idő nem célravezető; 

míg az előbbi esetben a kezdeti nagy 

alapsugárzás miatt, addig az utóbbi eset
ben a lehűlő plazma m iatt lép fel nagy 

szórás. A megismételhetőségre megvizs

gált említett színképvonalakat tartalma

zó színképrészlet az 5. á b rá n  látható, ami 

jó l mutatja egyben az alapsugárzás válto

zását is a különböző atmoszférákban.

Az optimális késleltetési és kapuzási 

idő mellett különféle minták esetében 

kapott megismételhetőségi értékeket a 

kalibrációnál használt relatív intenzitás

ra a 6. tá b lá z a t  mutatja.

A 6. táblázatból megállapítható, hogy 

argonatmoszférában, olvadékfázis esetén 

visszakapjuk a 2-3 rel.% körüli megismé

telhetőségi ( re p e a ta b il i ty )  értékeket. Fe

dősó esetén kismértékben emelkedett az 

intenzitásviszony. Levegőatmoszféra ese

tén nincs lényeges különbség a szilárd és

4. tá b lá z a t A hőmérséklet és a fázisállapot hatása

a színképvonalak relatív intenzitására cink alapanyagban

Hőmérs., eC 
/  Fázis

Vonalpár, nm Csúcs Ti T2

550 /  olvadék Mg I I  279,5 /  Mg I 285,2 1,44 0,902 0,858

420 /  olvadék " 1,11 1,02 0,788

200 /  szilárd и
2,25 1,03 0,922

100 /  szilárd n 4,41 1,79 3,10

25 /  szilárd " 3,73 1,95 2,54

550 /  olvadék Mg I 285,2 /  Zn I 277,1 0,288 0,122 0,079

420 /  olvadék " 0,237 0,101 0,090

200 /  szilárd //
0,124 0,045 0,033

100 /  szilárd " 0,318 0,119 0,075

25 /  szilárd // 0,174 0,060 0,056

Fémolvadékok közvetlen elemzése a kemencében 279



5. tá b lá z a t A késleltetési- és kapuzási idő hatása a Mn I I  249 ,921  nm /

Al I I  281 ,6 1 8  nm vonalpárra különböző intenzitásmérési módszereket használva 

(olvadék állapot) Megismételhetőség relatív százalékban (RSD, % )

Minta t d ns tg nS n maxim. szubj. Rank korr. " 3  a "

Al0105m2-m9 100 500 4 7,23 5,14 8,56 6,32

Al0110m2-m9

ООT—
1 1000 4 4,99 6,97 4,15 2,72

Al0130m2-m9 100 1300 4 6,70 8,06 11,9 15,21

5. tá b lá z a t  A fázisállapot és az atmoszféra hatása a Mn I I  249 ,921  /  

Al I I  2 8 1 ,6 1 8  nm vonalpárra (xgate: Ю 0 0  ns, XdeUy: Ю 0  ns)

File Mn% n Xátlag RSD % Atmoszféra Fázis

AllArlO .1-9 1,62 9 0,1693 3,05 argon olvadék

AUA910.1-9 0,90 9 0,1393 2,36 argon olvadék

As28B2Cl-6 0,83 6 0,1366 2,44 argon olvadék+fedősó

AllLElO.1-5 1,62 5 0,3000 8,62 levegő olvadék

AULE 9.1-5 0,90 5 0,1300 9,40 levegő olvadék

A110AR1-5 1,62 5 0,1524 8,25 argon szilárd

Al0110m2-5 1,62 4 0,2448 6,57 levegő szilárd

7. tá b lá z a t  Kalibrációs adatok alumíniumban

Mg, Mn és Si, cinkötvözetben Mg és Pb meghatározására

A lu m ín iu m  m á t r ix ,  b e ls ő  s ta n d a r d  A l  I I  2 8 1 ,6 1 8  n m

Elem X, nm a b Ftábl F kalibrálási
tartomány

á tl. kai. 
hiba, rel. %

Mg 285,213 0,3217 0,0575 39,9 1500,1 0,5-1,6% 0,9

Mn 294,921 -0,1642 5,3331 39,9 45,8 0,5-1,6% 6,6

Si 288,158 0,1270 5,9713 39,9 36,1 0,3-1,4% 8,9

C in k  m á t r ix ,  b e ls ő  s ta n d a r d  Z n  1 2 7 5 ,6 4 5  n m

Mg 285,213 14,7575 70,8182 18,5 1450,6 30-000 ppm 2,4

Pb 283,307 -8,3646 0,0599 10,1 191,2 10-200 ppm 7,5

olvadékfázis között; bár a megismételhe

tőség! értékek rosszabbak, mint olvadék

fázis esetén, de ez részben annak is tu la j
donítható, hogy az optimálás olvadékfá

zisra történt.

Levegőatmoszférában viszont a kalib

rációs egyenes iránytangense nagyobb, 

vagyis nagyobb az érzékenység. Ezt jó l 

mutatja a 6. áb ra .

A 7. tá b lá z a tb a n  adunk meg adatokat 

alumíniumban és cinkben néhány ötvö- 

ző/szennyező elem kalibrációjára vonat

kozóan (optim ált körülmények között). 

A táblázatban megadott „a" és „b" az 

у = a + b • X lineáris illesztés együtthatói. 

Az „y" és az „x " i t t  gyakorlati okokból a

kalibrációs egyenes inverzeként a kon

centrációt, illetve a relatív intenzitást 
jelentik, hogy közvetlenül számolni le

hessen a koncentráció meghatározásá

nak hibáját. A Mg attó l füg 

getlenül a legjobb lineáris 

illesztést adja (lásd „F" ér

tékeket), hogy a belső stan

dard ion- vagy atomvonal 

(alumíniumnál és cinknél).

Ez is igazolja az optimális 

késleltetésre vonatkozóan 

előzőekben említetteket.

Méréstechnikailag a ka

librációs egyenesek eseté

ben is kimutatható, hogy

a területmérés előnyösebb, 

m int a csúcsmérés; emel

le tt a DATAPRO 4.0 újabb 

szoftver a táblázatban kö

zölt adatokat önműködően 

szolgáltatja, és lehetővé 

teszi a vonal-profil változá

sok okozta torzulások ki

igazítását is, ezt a táblá

zatban a fe ltünte te tt kor

rekciós faktor jelzi.

M érés i e lrendezés, szonda  

k ife jle s z té s e

A mérési elrendezést a 7. 

ábra  mutatja. A szonda 

részletes leírását szabadal

mi bejelentés után közöljük.

Következtetések

Szilárd- és olvadékfázisú 

alumíniumötvözetek meny- 

nyiségi összetételének vizs

gálatára vonatkozóan két
séget kizáróan megállapí

tottuk, hogy e célra a lézer 

indukált plazmasugárzás 

színképelemzése más szín

képelemzési módszerekhez 

hasonló teljesítménypara

méterekkel lehetséges. Ez a 

módszer „in situ" vizsgála

tokat tesz lehetővé, s való

színűen más olvadékokra is 

alkalmazható (ami főleg 

áramot nem vezető anya

goknál további lényeges 

előnye is egyben). 

Olvadékok esetében:

•  lehetőleg azonos ionizá

ciós állapothoz tartozó színképvonalpárok, 

•  feltétlenül az optimális kimutatási 
képességet és/vagy megismételhetőséget 

biztosító késleltetési- és kapuzási idővel,

7 ábra. A mérőszonda
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• az oxidáció elkerülésére argon 

(vagy más védőgáz-atmoszféra), vagy 

például mint az alumínium esetében: fe 

dősók alkalmazásával mérendők.

Célszerű továbbá az olvadék hőmér

sékletének ellenőrzése is, az olvadék ál

lapotra külön kalibrációt kell végezni. Az 

olvadék-lézer kölcsönhatást részletesen 

kell tanulmányozni ahhoz, hogy az olva

dékállapotban megfigyelteket (argonat

moszférában az alapsugárzás csökkené

se, a színképkarakter megváltozása, a 
vonalintenzitások ill. azok viszonyainak 

megváltozása, fedősók szerepe) jó l tud 

juk értelmezni.

Összefoglalás

A kohászati folyamatok intenzifikálása, a 

TQM (T o ta l Q u a lity  M a n a g e m e n t) rendsze

rek alkalmazása szükségessé teszi a kohá

szati folyamatok vezérléséhez elengedhe

tetlen kémiai elemzések további gyorsítá

sát. Ennek módja: az olvadékok közvetlen 

elemzése, amelyet lézerspektroszkópia 

alkalmazásával oldhatunk meg. Ebben a 

közleményben a gyakorlati alkalmazás

hoz, a merőrendszer, mérőszonda kifej

lesztéséhez szükséges előzetes laborató

riumi kísérletek eredményeit ismertetjük.
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Mo/MoOx elektród alkalmazása fémek 

korróziós potenciáljának ellenőrzésére

A szerzők nagy teljesítményű gázmotorok hűtőkörében tapasztalt 

korróziós károk okainak megállapításához és betonba ágyazott 

acél próbatest katódos polarizációjának ellenőrzéséhez galváncel- 

lá t alakítottak ki, amelyeknél referencia-elektródként Mo/MoOx re

ferencia-elektródot használtak. Az elvégzett vizsgálatok alapján 

megállapították, hogy ilyen rendszerekben végzendő tartós méré

sekhez referencia-elektród céljára a Mo-elektród alkalmazható.

1. Bevezetés

Vizes közegekben végzett elektrokémiai 

méréseknél laboratóriumi körülmények 

között referenciaelektród céljára általá

ban Ag/AgCl, Hg/Hg2Cl2, elektródokat 

használnak. Igen gyakran azonban, mint 

pl. a talajban elhelyezett csővezetékek, 

vasbeton szerkezetek korróziós vizsgála
tához, vagy a katódos védelem ellenőrzé

sére, ill. a szabályozására ezek az elektró

dok nem alkalmasak. Tartós vizsgálatok

hoz erre a célra ma leggyakrabban Cu/Cu- 

S04 referenciaelektródot építenek be a 

vizsgált rendszer környezetébe [1 -3 ]. 

Ezek az elektródok azonban vizes köze

gekben végzendő tartós mérésekhez az 

elektrolitjuk miatt nem használhatók. Ko

rábbi vizsgálataink során ilyen körülmé

nyek között a MoOx/Mo másodfajú elekt

ródot találtuk alkalmasnak.

2. A Mo-elektród elektród 

potenciáljának vizsgálata 

különböző közegekben

2,0

1,5

>  1,0

'g 0,5 
0)

S- - 0 ,0

-0,5

- 1,0

-1,5

2,0
A Mo Pourbaix-diagramját 

(1 . á b ra )  [4] tanulmányozva 

látható, hogy az elektródpo

tenciálja pH-függő, és v i 
szonylag széles pH-tarto- 
mányban ez a függvény line 

áris. Pufferelegyekben vég

zett mérések során is ezt tapasztaltuk

[5]. Gyakorlati rendszerekben végzendő 

mérésekhez a Mo-elektród elektródpo

tenciáljának tanulmányozására műanyag 

foglalatba 3 mm vastagságú rúdból ké

szített Mo- és Fe-elektródot építettünk 

be a 2. á b rá n  bemutatott módon. Az 

elektródokat levegővel te líte tt csapvíz

be, később pedig Ca(0H)2-dal te líte tt ol

datba helyeztük, és mértük a két fém kö

-2 0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 

pH

1. ábra. A Mo Pourbaix-diagramja

zötti elektromotoros erőt, valamint kalo- 

mel-referenciaelektród segítségével vizs

gáltuk mindkét fém elektródpotenciálját.

A két fém közötti elektromotoros erő, 

valamint a számított elektródpoten

ciál értékeket az idő függvényében a

3 . á b ra  mutatja. Az időben tartós vizs

gálat során azt tapasztaltuk, hogy a két 

fém közötti elektromotoros erő csapvíz

ben 500-550 mV között, a Ca(0H)2-dal

Dr. Báder Im re a N e h é z ip a ri M űsza k i 

E gye tem  K o h ó m é rn ö k i K arán  1 9 6 8 -b a n  

s z e rz e tt k o h ó m é rn ö k i d ip lo m á t m e ta llu r 

gies szakon . A z e g ye te m  F iz ik a i K é m ia i 

Tanszékén ta n á rs e g é d k é n t ke zd te  p á ly a fu 

tá s á t. 1 9 7 4 - tő l e g y e te m i a d ju n k tu s k é n t  

d o lg o z o tt,  1 9 9 8 - tó l e g y e te m i docens és 
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tá r te rü le té re  esnek.
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az elektródpotenciál méréséhez
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3 . ábra. Mo és Fe elektród  e lek tródpotenciáljának időbe 
li változása csapvízben és C a(O H )2-d a l te l í te t t  oldatban

nak adódott. En

nek valószínűen 

egyrészt az az oka, 

hogy az elektródok 

környezetében a 

víz ki lúgzó hatása 

néhány nap eltel

tével még nem szá

mottevő, másrészt 

pedig a betonréteg 

megakadályozza a 

levegőből történő 

oxigén folyamatos 

utánpótlását, és a 

két fém elektród

potenciálja a be

ton belsejében ál

landósult értékét
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A. ábra. Betonba ágyazott Mo és Fe e lek tród  e lek tród - 
potenciá ljának id ő b eli változása csapvízben és C a (0 H )2 
dal te l í te t t  oldatban
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te líte tt oldatban pedig -50 és -70 mV 

között állandósul. A Mo-elektród elekt

ródpotenciálja csapvízben 100 ± 10, 

Ca(0H)2-dal te líte tt oldatban pedig -160 

± 10 mV stacioner értékű.

Betonozott acélszerkezetek korróziós 

vizsgálatához készített Mo-elektródot 

kb. 20 mm átmérőjű tömör betonréteg

gel láttuk el, és ezt betonoztuk be egy 

acélból készült próbatesttel együtt. A 

betontömböt Ca(0H)2-dal te líte tt oldat

ba merítettük, majd néhány nap után 

csapvízbe helyeztük és közben a fentebb 

leírtakhoz hasonló módon elektromoto

ros erőt mértünk a két fém elektród kö

zött, valamint a fém és a kálóméi refe

renciaelektród között. A kísérleti ered

ményeket a 4. áb ra  szemlélteti.

A betonba ágyazott próbatestekkel 

végzett több napos mérések eredményei 

azt mutatják, hogy sem a Mo-, sem a Fe- 

elektród számottevően nem változtatja 

az elektródpotenciálját, ha a betontöm

böt az erősen lúgos közegből semleges 

pH-jú közegbe helyezzük. A két elektród 

közötti elektromotoros erő 100 ± 20 mV-

megőrzi.

A fenti vizsgála

tokból a gyakorlati mérések számára arra 

következtethetünk, hogy semleges, vagy 

savas közegben, amelyben jelentős és 

tartós a Fe korróziója -  különösen oldott 

oxigén utánpótlás esetében -  a Mo- és 

Fe-elektród között stacioner állapotban

500- 700 mV-os elektromotoros erő ala

kul ki. Lúgos, és o ldott oxigéntől gyakor

latilag mentes közegben ez az érték v i

szont kisebb 100 mV-nál. A nagy elektro

motoros erő különbség abból adódik, 
hogy a Mo-elektród elektródpotencálja 

csökken, a Fe-elektródé pedig növekszik 

a pH növekedésével.

3. Korróziós vizsgálatok Mo-elektród 

használatával

Mo-elektródot különböző hűtőrendsze

reknél a korróziót okozó közeg korróziv 

hatásának vizsgálatához, valamint kató- 

dos védelemnél a védett tárgy potenciál

jának ellenőrzésénél használtunk.

Több, nagy teljesítményű gázmotor 

felújítását követően viszonylag rövid 

üzemidő elteltével a hűtőrendszerben 

igen súlyos korróziós jelenségeket ész

leltek. A 18 hengeres robbanómotorok 

hűtését etilén-glikol-víz hűtőfolyadék

kal, 70 m3/h  térfogatáramú centrifu- 

gálszivattyúk biztosítják. A motor hűtő

körének blokkdiagramját az 5. á b ra  mu

tatja be.
A hűtőfolyadék két párhuzamos kör

ben áramlik, azon belül az egyes henge

rek szintén párhuzamosan vannak a hű

tőkörbe bekötve. Az egyik motornál az 

átalakítás után mindössze 2000 -üzem

órával a hűtőfolyadék be- és kiáramlása 

közelében a hengerperselyeken igen erős 

lyukkorrózió lépett fel. A 6. á b ra  a kisze

relt hengerperselyeket mutatja be. A 

hengerperselyek alsó és felső részén, a 

hűtőfolyadék be- és kiáramlási helyével 

szemközt, a hengerperselyek azonos al

kotója mentén jelentkezett az erős kor

rózió. A 10 mm falvastagságú hengerper

selyek felületéről kiinduló lyukak mélysé

ge elérte az 5-6 mm-t. Egy másik gázmo

tornál egy-két hónapos üzemidő után a 

hűtőrendszerébe épített centrifugálszi-

Mo/Mo0x elektród alkalmazása fém ek korróziós potenciáljának ellenőrzésére 2 8 3
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7. ábra. Centrifugálszivattyú káro 

sodott járókereke

vattyú rendszeresen tönkrement. Ennek 

jeleként a hűtőfolyadék fokozatosan tú l 

melegedett, és a beépített biztonsági 

rendszer a motort leállította. A rövid 

üzemidő alatt a szivattyú járókereke a 7. 

á b rá n  látható módon károsodott.

A hengerperselyeken észlelt korrózió 

jellege az esetleges anyaghibán túlme

nően a hűtőrendszerben fellépő kémiai 

korrózióra, erózióra és kavitációra, v i 

szont a centrifugálszivattyú járókerekén 

tapasztalt korróziós elváltozás döntően 

kémiai korrózióra utalt, ezért anyagmi

nőségi és áramlástani vizsgálatokon tú l 

menően a hűtőfolyadék mintákkal korró

ziós vizsgálatokat is végeztünk.

Ui deszt. vízben

— Fe-Mo elektród hűtőf
— Fe-Mo elektród deszt 
" " J l  persely-Mo, hűtőf 
” "J1  persely-Mo, deszt

Uj hűtőfolyadékban 
42 49 56 63 70

Idő, nap

8 . ábra. A korróziós cella e lektrom otoros ere jén ek  idő b eli változása

2 . tá b lá z a t  A korróziós cellák elektromotoros

erejének állandósult értékei

Folyadék Korróziós cellák elektromotoros
minta erejének állandósult értéke, mV

Mo -  A 35 acél Mo -  J l  persely

Desztillált viz + 510 -r 610 + 610

Hűtőfolyadék minta -  160 -  110

Új hűtőfolyadék minta -  130 -  65

3.1. A hengerperselyek 

korróziós vizsgálata

A hengerperselyek szürke öntöttvasból 

centrifugálöntéssel készültek. A recirku- 

lációs hűtőkörből vett etilén-glikol tar

talmú hűtőfolyadék minta citromsárga 

színű volt és viszonylag kevés mechani

kai szennyezést tartalmazott. Kísérleti

leg meghatároztuk az etilén-glikol tar

talmát és egyéb sajátságait (1 . tá b lá 

z a t ) .

A hűtőfolyadék minta korróziós hatá

sának megítélésére Mo-Fe elektródpárból 

korróziós galváncellát alakítottunk ki és 

szobahőmérsékleten folyamatosan mér

tük a hűtőfolyadék mintába merülő 

elektródpár elektromotoros erejét. A kor

róziós hatás mértékének a megítéléséhez 

ugyanilyen elektródpárt helyeztünk desz

t i l lá lt vízbe is.

A hűtőfolyadék minta korróziós hatá

sát két hónapon keresztül vizsgáltuk. A 

hűtőfolyadék mintába A 35 minőségű 

acél próbatestből és Mo-rúdból kialakí

to tt elektródpárt helyeztünk. A korróziós 
cella elektromotoros erejének időbeli 

változását a 8. á b ra  mutatja be.

A vizsgálatokhoz a meghibásodott Л  

jelzésű hengerperselyből is 5 mm átmé

rőjű, és 50 mm hosszú próbatesteket ké

szítettünk, amelyeket másfél hónap el

teltével az előírásnak megfelelő új hűtő- 

folyadékba, valamint desztillált vízbe he

lyeztük és mértük a próbatestek és a Mo- 

elektródok közötti elektromotoros erőt. 

A 2. tá b lá z a t  megadja a fenti vizsgálatok 

során a hűtőfolyadék és a desztillált víz 

esetén kialakuló korróziós cella elektro

motoros erejének stacioner értékét.

A kísérleti adatokból egyértelműen 

arra következtettünk, hogy mind az ere

deti hűtőfolyadék mintában, mind pedig

1. tá b lá z a t

A hűtőfolyadék minta 

kísérle tileg m ért adatai

Etilén-glikol tartalom 29 %(V/V)

Sűrűség 1,04 g/cm3

Kezdeti fagyáspont -17 °C

Kezdeti forráspont 1 0 1  °c

Mechanikai szennyeződés -0 ,1  g/dm3

Lúgosság 45,7 cm3

pH 8,6

284 50 éve Miskolcon...

9 . ábra. A korróziós cella elektromotoros erejének időbeli 

változása járókerék minta esetén



3 . tá b lá z a t A hütó'folyadék minta 

kísérletileg mért adatai

Sűrűség 1,050 g/cm3

Törésmutató 1,3745

Glikolkoncentráció 35 % (V/V)

Kristályosodás kezdeti hőmérséklete -21 °C

Forrás kezdeti hőmérséklete 101,3 °C

pH 6,4

az előírásoknak megfelelő új hűtőfo 

lyadékban a hengerpersely minta korró

ziós potenciálja abban a tartományban 

állandósult, amelyben számottevő kémi

ai korrózió hosszabb idő a latt sem való

színűsíthető. A hengerperselyeken ta 

pasztalt korróziós károsodás közvetlen 

oka az áramlástani és hőátadási vizsgá

latokkal kim utatott kavitáció.

3.2. A járókerék korróziós vizsgálata

A károsodott szivattyú hűtőköréből vett 
folyadékminta szintén etilén-glikol tar 

talmú, viszonylag sok, vörösbarnás szí

nű, gyakorlatilag nem ülepedő, kolloidá- 

lis méretű, vas-hidroxid csapadékot tar 

talmazott. A minta kísérletileg mért je l 

lemzőit a 3 . tá b lá z a t  tartalmazza.

A hűtőfolyadék minta korróziós hatá

sának megítélésére a fentebb leírtak

hoz hasonlóan szintén A 35 acél, ill. a já 

rókerékből kivágott próbatestet (gömb

grafitos öntöttvas, jelzése ők) és Mo- 

elektródból kialakított galváncellát hasz

náltunk.

A 9. á b ra  és a 4 . tá b lá z a t  bemutatja a 

fenti vizsgálatok során a használt és új 

hűtőfolyadékban, valamint desztillált 

vízben az elektromotoros erő időbeli vál

tozását, ill. a 
korróziós cellák 

időben állan

dósult elektro

motoros erejét. A folyadék pH-ja és 

nagymértékű vas-hidroxidos szennye

zettsége is jelezte, az elektrokémiai vizs

gálatok adatai pedig megerősítették azt 

a véleményt, hogy a szivattyú járókere

kének a korrózióját döntően a használt 

hűtőfolyadék elsavasodása okozta, és a 

gyors tönkremenetelt nagyban elősegí

te tte  az oldat mechanikai szennyezettsé

ge által kivá ltott eróziós hatás is.

A táblázat adataiból látható, hogy a 

járókerék minta korróziós potenciálja 

használt hűtőfolyadék esetén -  szemben 

az új, előírásoknak megfelelő minőségű
vel -  abban a tartományban állandósult, 

amelyben számottevő kémiai korrózióval 

kell számolni.

3.3. Katód osan védett fém potenciál

jának mérése

A Mo-elektródnak referenciaelektródként 

történő alkalmazhatóságát betonba 

ágyazott acél katódos polarizációja útján 

laboratóriumi körülmények között vizs

gáltuk. Összehasonlítás céljából kalo- 

melelektródot is elhelyeztünk a rend

szerben. A külső polarizáló feszültséget 

0-15 V tartományban fokozatonként nö

veltük, miközben mértük a galvánelemek

elektromotoros erejét. A 10. á b ra  az idő 
függvényében mutatja ezt be, fe ltünte t

ve a betonacél potenciáljának katódos 

irányú eltolódását is. Az ábrából az lá t

ható, hogy a Mo-Fe galvánelem elektro

motoros ereje hasonló módon változik az 

idő függvényében, m int a kálóméi- és a 

Fe-elektród elektromotoros ereje, vagyis 

a Mo-elektród segítségével nyomon kö

vethető a katódos polarizáció mértéke is.

Összefoglalás

Nagy teljesítményű gázmotor hűtőkörei

ben, másrészt betonba ágyazott acél 

próbatesteken végzett elektrokémiai mé

réseiknél Mo/MoOx másodfajú elektródot 
alkalmaztunk. A gázmotor hengerperse

lyének károsodását nem a hűtőfolyadék 

korrózív hatása okozta, míg a centrifu- 

gálszivattyú járókerekének a korrózióját 

döntően a hűtőfolyadék elsavasodása 

idézte elő. Betonba ágyazott acél próba

test katódos polarizációja Mo/MoOx refe
renciaelektród segítségével hasonlóan 

nyomon követhető, m int a hagyományos 

referenciaelektród használata esetén.
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4. táblázat A korróziós cellák elektromotoros erejének állandósult értékei

Folyadék Lúgosság pH Korróziós cellák elektromotoros

minta cm3 erejének állandósult értéke, mV

M o -A  35 acél M o-JK  önt.vas

Desztillált víz 0 6,6 520

Használt hűtőfolyadék - 6,4 590 585

Új hűtőfolyadék 187,5 8,8 -130 -100

Mo/MoOx elektród alkalmazása fém ek korróziós potenciáljának ellenőrzésére 2 8 5

10. ábra. Betonba ágyazott acél katódos polarizációja
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Térfogathányad meghatározása 

töretfelületró'l

A kvantitatív fraktográfia egyik területe a mikroszerkezet jellem ző paramé

tereinek meghatározása a darab töretfelületéről. E paraméterek mérése meg

lehetősen nehézkes, mivel az ismert összefüggések a töretfelületi érdesség

gel kapcsolatos tényezőt tartalmaznak. Ezen adat mérése csak véletlen gör- 

bületíí felületnél hagyható el. A cikk egy új összefüggés levezetését tartal

mazza, amely kapcsolatot teremt a vizsgált második fázis térfogathányada 

és a töretfelület második fázisú részecskék á lta l elfoglalt részének vetület- 

hányada között. Ez utóbbi érték egy rideg töretén egyszerűen meghatároz

ható: a SEM visszaszórt elektronok által alkotott képén -  annak rendszám

függése m iatt -  a mérés közvetlenül elvégezhető, feltéve, hogy a felület át- 

lapolódásmentes. A módszert volfrám-karbid erősítésű Al-mátríxú porkohá

szati próbatesten ellenőriztük.

Bevezetés

A kvantitatív fraktográfia egy jellegzetes 
alkalmazási területe az anyagtudomány. 
Ilyen módon elsődleges feladataként a 

töretfelület vizsgálata által eredménye

zett számszerű paraméterekből származ

ta to tt -  igénybevételtől függő -  anyag- 

jellemzők felkutatása jelölhető meg. Fel

használási területét a sztereológia alap- 

összefüggései körvonalazzák, s a mód

szereiből nyerhető következtetéseknek 

csupán a mintaelőkészítés bonyodalmai 

szabnak határt.

E terület széleskörű alkalmazhatóságát 

egy eleddig a szakirodalomban nem sze

replő egyenlet megalkotásával igyek

szünk bemutatni. A metallográfiái gya

korlatban síkcsiszolatokról meghatáro

Gácsi Zoltán 1 9 7 4 -b e n  s z e rz e tt ko h ó m é r 

n ö k i o k le v e le t a N e h é z ip a ri M űsza k i Egye 

te m e n , M isko lco n . 1 9 7 4 - tő l k ü lö n b ö z ő  be 

o sz tá sokb a n  a M is k o lc i E gye tem  F é m ta n i 

Tanszékén d o lg o z ik , je le n le g  e g y e te m i d o 

cens. 1 9 7 9 -b e n  e g y e te m i d o k to r i c ím e t  

sze rze tt, 1 9 9 3 - tó l a m ű s z a k i tu d o m á n y o k  

k a n d id á tu s a . É rd e k lő d és i te rü le te i:  szerke 

z e tv iz s g á la t, k r is tá ly o s o d á s , k o m p o z ito k . 

Sárközi Gábor 1 9 9 9 -b e n  a M is k o lc i Egye 

te m e n  s z e rz e tt a n y a g m é rn ö k i o k le ve le t. 

É rd e k lő d és i te rü le te i:  s z te re o ló g ia , sz te re - 

o m e tr ik u s  m ik ro szkó p ia .

zott sztereológiai paramétereknek töret

felületen elvégzett mérések alapján tö r 

ténő meghatározását ismertetjük egy 
konkrét példán, a térfogathányad megha
tározásán keresztül. A módszer alkalmaz

hatóságát kísérletileg Al-mátrixú WC-erő- 

sítésű kompozit vizsgálatával igazoltuk.

Egy töret képi jellegzetességei az 

anyagi minőségtől és az igénybevételi

módtól függnek. A fraktográfia vizsgála

t i  módszereivel a töretfelület jellemezhe

tő : az ismert mikroszkópos technikákban 

rejlő lehetőségek jó  alapot szolgáltatnak 

annak feltételezésére, hogy gondos min

taelőkészítéssel, matematikailag meg

alapozott összefüggések segítségével a 

vizsgált töretét kielégítően jellemző, 

számszerű sztereológiai paramétereket 

nyerhetünk.

Bár a töretfelületek elemzése a szte

reológia egy újkeletű és kiforratlan ágát 

képezi, máris meglehetősen összetett és 

sokszínű mérésekre teremtett elvi alapot 

[4 , 5]. Megjegyezzük, hogy D e H o ff és 

R hines  klasszikus munkájukban [2] már

1968-ban felvetették a különböző szte

reológiai paraméterek töretfelületről 
történő meghatározásának elvi lehető

ségét. Ennek szellemében úgy gondol

juk, hogy napjaink igényének megfelelő

en szükséges bizonyos területeken új 

alapokra helyezni a vizsgálatokat: a tö 

retfelületet illetően kellőképpen enyhe

Z

1 . á b ra . Kocka a la k ú  té r fo g a tré s z , b e n n e  \la  té r fo g a tú  m á s o d ik  fá z is s a l és 

eg y z m agasságban  lé v ő  m e ts z ő s ík k a l
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= Vv (5)

2 . á b ra . T é rfo g a te le m , b en n e  a m á s o d ik  fá z is s a l

5

Az így nyert összefüggés azt jelenti, 

hogy az átlagos területarány és a térfo 

gatarány elvileg azonos. Az egyenlet eb

ben a formájában akkor ad használható 

eredményt, ha a térbeli alakzatoknak 

nincs kitünte te tt orientációja, vagyis el

helyezkedésük véletlenszerű. Ezt S a lty 

k o v  (1958) úgy fejezte ki, hogy a szerke

zet -  statisztikailag -  egyenletes.

kritériumok kidolgozása, matematikai 

morfológiai elveken nyugvó képátalakí

tások felhasználása a scanning-elektron- 

mikroszkópos felvételek elemzése során, 

stb. elvezethetnek egy olyan vizsgálati 

módhoz, amely a kívánt sztereológiai 

paramétereket a csekély mintaelőkészí

tést igénylő töretfe lü letről képes szár

maztatni.

A törés makroszkopikus jellemzőit ille 

tően előrebocsátjuk, hogy az alábbi érte

lemben használjuk az egyes szakterülete

ken esetleg más és más definíció által ér

telmezett fogalmakat:

R ideg a tö rés , ha a repedés terjedése 

és felnyílása csak a repedés csúcsának 

közvetlen környezetében lejátszódó irre 

verzibilis alakváltozás következménye. A 

repedést rugalmasan terhelt anyagrész 

veszi körül, ezen belül a képlékeny zóna 

mérete és hatása a feszültségeloszlásra 

elhanyagolható (hasadásos töret).

Sz ív ó s  tö résrő l beszélünk, ha a képlé

keny alakváltozás a darab jelentős térfo 

gatára kiterjed (gödröcskés töret). Ezt a 

jelleget döntően az anyag összetétele, 

szerkezete, szövete, valamint az igény- 

bevételi mód paraméterei, így a hőmér

séklet, feszültségi állapot, a terhelési se

besség és a közeg határozzák meg.

Vegyes tö ré s i m ó d  leginkább durva- 

szemcsés anyagokra jellemző. Alacsony 

hőmérsékleten a hasadásos vagy a rideg, 

szemcsehatármenti folyamatok, maga

sabb hőmérsékleten a kúszási folyamatok 

meghatározóak.

Az alkalmazott jelölésekkel kapcso

latban megjegyezni kívánjuk, hogy 

adott szerkezeti elemek vetületét 

vesszővel je lö ljük. Eltérően azonban a 

megszokott jelölésmódtól, az A jelölést 

a vizsgált térfogatban fog la lt részecs

kéknek az adott fólia átvilágításával ke

letkező vetületeire tartjuk fenn, míg a

töretfe lü let által átmetszett részecskék 

felületből elfoglalt részének vetítésére 

az S' szimbólumot használjuk. Analóg 

módon az А'д jelölés helyett az S's hasz

nálatos.

Területelemzés [3 ]

Delesse francia geológus volt az, aki bi

zonyította (1848), hogy a térfogatarány 

és a területarány elvileg azonosak. Azóta 

sokan és sokféleképpen igazolták ezt az 

összefüggést. A gondolatmenet lényege 

a következő. Vegyünk szemügyre egy 

L0 élhosszúságú kockát (1 . á b ra ) , amely

nek belsejében V« [mm3] térfogatú má

sodik fázis található, ekkor a térfogat

arány (Vv):

Metsszük el a kockát az xy síkkal pár

huzamosan, a z távolságot válasszuk ki 

véletlenszerűen, valahol a 0 és az L0 kö

zött. Ekkor az adott síkból a második fá 

zis által kimetszett összes terület:

A(z) = Ai + Аг + Аз + Ад [mm2] ( 2 )

Ennek a területnek a nagysága (A(z)) 

a metszősík helyzetével változik, ezért 

meg kell határozni a teljes térfogatra je l 

lemző értéket:

Ă = j  A(z)dz [mm2] ( 3 )

Az átlagos területarányt az a  fázis át

lagos területe és a vizsgált keresztmet

szet hányadosa adja:

Ă2 -  Ă  -  A  J A(z)dz (4 )
Lo Lo 0

Vegyük észre, hogy A(z)dz = dV«

(2 . á b ra ), vagyis:

A kvantitatív  fraktográfia alapjai

Megállapodunk abban, hogy levezetése

ink során a felületelemek normálisait -  

az egyes felületelemek konvexitásától 

függetlenül -  úgy irányítjuk, hogy a szi

lárd anyagból kifelé mutassanak. Defi

niáljuk továbbá egy töretfelület osztófe

lü letét: a töretét metsző, a lehető legki

sebb görbületű, fik tív  geometriai felület, 

amely fö lö tt lévő anyag mennyisége 

megegyezik az alatta lévő „lyukakéval". 

Ezáltal különböztessünk meg három spe

ciális törettípust:

N évlegesen la pos  tö re t fe lü le t :  sík osztó

felülettel rendelkező töretfelület. A töret

felület normálvetületét ekkor olyan vetí

tés során kapjuk, amikor a vetítő sugár 

merőleges a felület sík osztófelületére.

Id e á lis a n  lapos  tö re t fe lü le t :  olyan tö 

ret, amelynek minden pontja egybeesik 

sík osztófelületével.

V é le tlen  g ö rb ü le tű  tö r e t fe lü le t :  olyan 

névlegesen lapos, átlapolódások nélküli 

töretfelület, amelynek végtelenül kis ele

meihez rendelt, kifelé irányított normáli

sai az osztófelület fe le tti „fé ltér" minden 

irányában egyforma valószínűséggel for

dulnak elő.

A véletlen görbületű töret

Á l l í tá s :  Véletlen görbületű töret felszíne 

kétszerese a normálvetület területének.

B izo n y ítá s . Ha p ( ű )  annak a valószí

nűsége, hogy a felületelem normálisa ű ,  

akkor véletlenszerűen orientált felület 

esetén annak a valószínűsége, hogy egy 

felületelem normálisa ű  és -0+ dö közé 

esik

p (ű )d t>  = 2k  r sin ű  rdt> /  2г*л  =

= sin tfd fl ^

Térfogathányad meghatározása tö retfe lü letrő l 287



amivel:

(1 7 )

COS Ű  =  ■s ~

I f p ( ű )  cos űdff
ií/ 2
íp ( i> )  dtf

ж/2

j  sin ű  cos űdű
. _o__________________

n/2

J sin iTdtT
(7)

Tekintsünk most egy véletlen görbüle

t i! tö re té t!

S ' - X  AS,r = X ASj cos i>j -  AS X cos űj ■

= AS к cos ö  = S/2 

Q uod e ra t  d e m o n s tra n d u m .

( 8)

Ideálisan lapos felület esetén S = S'. 

Általános esetben legyen S = KS'. Ekkor 

2 > К > 1 ún. sekélylépcsős töretek ese

tén (amikor a lépcsők vízszintes kiterje 

dése az összterület több, m int felét fog 

lalja el), valamint olyan -  cikkcakkos fe 

lü let esetén, amikor az egyes elemek 

szöge tompaszög; nagy töretfelületi ér

desség esetén viszont К > 2.

A kvantitatív fraktográfia 

alapegyenlete [1 ]

Á ll í tá s :  Egy véletlen görbületű, átlapoló- 

dások nélküli töretfelületen bármely ß 

fázis töretfelület-hányada megegyezik az 

adott fázis normálvetületének területhá

nyadával, normálvetületén vett vonal-, 

illetve pontarányával. Azaz rendre:

Ss =  S's = L'l  = Pp (9)

B izo n y ítá s . Feltételezzük, hogy a ß fáz

is véletlenszerűen oszlik el a töretfelüle 

ten ! A jelölést értelmező egyenlőség:

Ss -  (1 0 )

Egy AS nagyságú h normálvektorú fe 

lületelem normálvetülete а К normálisú 

osztósíkon

AS' = AS(nK) = AS cos (%) (Ц )

módon adható meg (3 . á b ra ) . így az i- 

edik ß fázisba eső felületelemre (£ = fy ) :

AS( = ASj cos ű j (12)

ahol d j az i-ik  felületelem és az osztósík 

normálisainak szöge. Ekkor:

X  A S ?  = X  AS? cos ű i  (13)
i=1 i=l

Hasonlóképpen a mátrix anyagának 

felületelemeire (Z, = <j>j):

X  AS'm -  X  AS,m cos <)>j
j-i j-i 1

így

X As;p + X  ASj'm = S'T
i=l j-1

m iatt:

X  AS'P
C' _ i- 1  _

5  S'T

X AS'P cos ű|
_  _________ i = 1______________________

X  AS? cos f>i + X  ASf cos ф:
i-1 j-1 1

Mind a mátrix, mind pedig a második 

fázis felületelemeinek megválasztása 

tetszőleges, ameddig kellően kicsik ah

hoz, hogy sík elemekként kezelhessük 

őket.

Ezért a AS? elemeket egyenlő ASP te- 

rületűeknek választhatjuk, a mátrixban 

hasonlóképpen AS? 1 helyett ASm alkal

mazásával, olymódon, hogy az összegzé

sek kifejezéseinek к  és l  száma meg

egyezzék. Ekkor

(14)

(15)

(16)

3. ábra. Töretfelület, benne sötéttel je lö lve a ß fázis

ASß _  S ,

A S m

ami a ß és a mátrix által elfoglalt töret 

aránya. Ezért írható:

ASß X cos

Ss ~ ^ z n ; ---------  ----->------------  (18)
ASß X  COS ■öj +  A S m X  COS ф(

r  i = l  i - 1

Mivel

X cos -öj = к cos = k/2,
i=l
к ____
X cos ф! = к cos ф = k/2
i=l

mindezek behelyettesítésével:

s ; - =
ASn

ASß + ASm Sß + S,
L-  = ss

Q .e.d.

(19)

( 20)

A rideg töret elemzése [6 ]

A módszer elve

Hasadásos törést okoz a diszlokációk 

szemcsehatármenti felsorakozásából szár

mazó feszültségkoncentrálódás; ekkor az 

anyag szétválasztásához szükséges fe 

szültség hamarabb kialakul, mint a disz

lokációk mozgatásához szükséges csúsz

tatófeszültség.

További ridegtörési lehetőséget jelent, 

például ha a csúszási sáv ikerhatárral 

vagy második fázissal találkozik. A rideg

törés egy-egy szemcsén belül meghatáro

zott hasadási síkokon játszódik le, így az 

ehhez rendelhető felület nagysága a 

szemcsemérettel szoros összefüggésben 

van.

Hasadási síkként a kis Miller-indexű 

síkok jöhetnek számításba kis felületi 

energiájuk miatt. Az akadálytól kiinduló 

hasadás több, egymás a latt elhelyezkedő 

síkon haladhat, így sajátos lépcsős jelleg 

jöhet létre.

Á ll í tá s :  Átlapolódások nélküli töretfe 

lületen a második fázis részecskéinek ve- 

tülethányada megegyezik annak térfo 

gathányadával, azaz:

S's = Vv (21)

Bizonyítás: Tekintsük kezdetben a 

Vv = A2  egyenlőséget (D elesse, 1 8 4 8 ! )  

Ekkor az i-edik síkmetszeten megfigyel

hető к  db ß második fázisú részecskére:

AVf = [Xj_i Av?]f -  [X j.i a?Ax], -  A? Ax

másképpen ^22^
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dV f = [Х-_з d v f] , = [ 2 - . a a fd x ] , -  A f dx

(23)

amiből a második fázis részecskéire n db 
síkmetszetről Delesse után adódik:

Vß = Г м  A V f = í  dVß = j  Aß dx = Aß L
О О

(24 )

A továbbiakban alkalmazandó je lö lé 
sekről:
aj azon fo ltok területe az í-edik síkm et

szeten (k db), am elyeket részecskék
ként azonosítunk;

Sj a tö retfe lü let á lta l átm etszett ré 
szecske töretfe lü lete, azaz a tö re tfe 
lületnek a j-ed ik  második fázisú ré 
szecske alkotta része а Дх vastagsá
gú szeletben;

Sj ezek összessége az i-ed ik  Дх vastag 
ságú szeletben.

Alakítsuk á t ezekkel a fenti egyenletet! 

l/ß = I m  A V f - I ^ A f A x -  

= 1 1 ,  Й - ,  a f], Дх =

= 2 " .,  [25 -, sf cos -öj], Дх =

= 2 " .,  [sf 2 j - i  cos lójli Дх =

= [s f  (k COS ű j ) ] f Ax =

- I m  [ ( s f  k ) c ö T S j) ] ,  A x  =
_____ l _____

= 2 " . ,  sf [cos ű jlj Дх => í  sf cos #jj dx =

= Sß c ö T iy  L ( 25)

Mivel pedig -  am int azt a véletlen görbü
leti, töretre vonatkozó bizonyítás során 
is kihasználtuk -  S' = S cos ű , ezért ír 
hatjuk:

„  Vp Vß Sß L c ö T ö  Sß cösTT
'■'TF-----7 U

Ebből a kvantitatív fraktográfia alap 
egyenletén keresztül

Ss = Vv (27)

adódik. Ez utóbbi összefüggés (26 )-b ó l 
közvetlenül is m egm utatható, így nem 
feltételezzük a felületelem ek szög szerin 
t i eloszlásának véletlenszerűségét:

„  Vß Vß Sß L cos ű  Sß cos ű
''TF-----7 7

Megem lítendő, hogy például a kiter 
jed ten  alkalm azott Al-m átrixú kompozi- 
tok esetén a mátrix {1 1 1 } hasadási sík
ja inak  szöge 70 ,53° (oktaéderes síkok), 
így ez lehet a véletlen szerkezetben a kü
lönböző szemcsék és az azonos síkon ha
sadó részecskék hasadási síkjainak maxi
mális szöge, ezért az átlagok számítása
kor az integrálás határait ennek megfele 
lően kell megválasztani. Vagyis:

C :  P W  7 E s  ű d ű

С « * )  dO
Q.e.d.

(29)

Megjegyezzük, hogy a kvantitatív  
fraktográfia alapegyenletének bizonyítá 
sakor feltéte leztük , hogy a vizsgált tö 
re tfe lü le t véletlen görbületű és átlapoló- 
dások nélküli. A véletlen görbület fe lté 
telezése, bár elégséges fe lté te l az érvé
nyességhez, a kritériumok szükségtelen 
szigorítását je len ti. Elegendő ugyanis a 
(22 ) egyenletek alkalmazása helyett azt 
feltéte lezn i, hogy a töretnek a mátrix és 
a ß fázis á lta l elfoglalt felületelem ei ori
entációjukat tekintve lényegi eltéréssel 
nem rendelkeznek. Vagyis amennyiben a 
m átrix alkotta elemek orientációja nem 
véletlenszerű, hanem valamely középér
ték körül sűrűsödik, akkor a részecskék 
alkotta felületelem ek szög szerinti elosz

lásfüggvénye hasonló. Végletesen: ha a 
m átrix ridegen törik, a szemcsék is ride 
gen törjenek. Ezen egyszerűsítés m egte 
hető, amennyiben:

•  a szemcsék eloszlása véletlenszerű 
és egyenletes, vagyis ha a szerkezet ho
mogén;

•  a szemcsék alakja, illetve az átm et 
szett kontúr véletlenszerű;

•  a szemcsék orientációja mind alak 
juk tekintetében, mind kristálytani síkja 
ika t illetően véletlenszerű. Ez utóbbit i l 
letően a kristálytani orientáció véletlen- 
szerűsége a hasadási síkok egymáshoz 
viszonyított helyzetének véletlenszerű 
ségét vonja maga után.

Az összefüggés anyagtudományi alkal
mazhatóságát tekintve szükséges, hogy 
a töretfelü leten egyáltalán m egjelenje 
nek a kívánt második fázisú részecskék. 
Ez akkor lehetséges, ha a tö retfe lü let in 
gadozása oly kicsiny, hogy nem „kerüli 
ki" a részecskéket. Méréstechnikailag ez 
azt je len ti, hogy a vizsgált részecskék á t 
lagos mérete a tö ret lokális egyenetlen 
ség-magasságával összemérhető. E fe lté 
te l a rideg töret vizsgálata m ellett érvel.

Megem lítjük, hogy szívós töretén plaszti
kusan hatalmassá tágu lt üreg alján fe 
lelhető, esetleg az üreget korábban nuk- 
leáló részecske töretfelület-hányadának 
értelmezése meglehetősen nehézkes.

Mivel egy rideg töreté t közelítőleg sík 
lapokból állónak tekinthetünk, valam int 
m ivel ezen néhány száz mikronnál ritkán 
nagyobb átm érőjű lapoknak a középérték 
körüli szög szerinti ingadozása szinte 
mindig a ± 4 5 °  tartom ányban meghatá 
rozó, ezért egy általánosnak mondható, 
1 0 0 -2 0 0  pm lokális egyenetlenség-ma
gasságú rideg töretén a minimum ekkora 
átlagos átm érőjű részecskék vizsgálata 
javasolható.

Mivel a pl. SiC v. WC erősítésű Al mát- 
rixú kompozit előállításakor kristályoso
dás és fázisátalakulás nem történik, pre
fe rá lt kristálytani orientációk nem kelet 
keznek. A részecskék őrlése többé-kevés- 
bé véletlenszerű alakot eredményez; az 
előállítás célját illetően a második fázis 
homogén eloszlása a kívánatos izotróp 
mechanikai tulajdonságok előfeltétele. 
Hangsúlyozandó, hogy a síkmetszeteken 
végzett mérések esetén

•  a SiC V . WC részecskék keménységük 
m iatt részint nehezen polírozhatok;

•  a m intaelőkészítés meglehetősen 
időigényes; ille tve hogy

•  a beágyazás-köszörülés-csiszolás- 
polírozás m unkafolyamat minden gon
dosság m elle tt olyan szintbeli különbsé
geket hagy a mátrix és az erősítő ré
szecske között, hogy nagy nagyítás mel
le tt még a nagyobb mélységélességű 
SEM-felvételek sem értékelhetők ki meg
bízhatóan.

A síkmetszeten végzett mérés minde
me hátránya m elle tt kiemeljük, hogy bár 
az egyetlen m etszetről kapott érték fe l 
tehetőleg érdemben nem je le n t nagyobb 
pontosságot, m in t az egyetlen töretfe lü 
le t elemzésével nyert adat, a parallel sík
metszetek előállítása jóval egyszerűbb, 
így a jellem zőbb értékeléshez szükséges 
sokaság nyilvánvalóan könnyebben á llít 
ható elő. A második fázis törési folyam at 
okozta „kipergésétől" eltekintünk.

Megjegyezzük, hogy amennyiben a 
mikroszkópos képen megfelelő pórus
mátrix kontraszt á llítható  elő, porózus 
anyagok porozitásának vizsgálatakor 
ugyancsak jó  szolgálatot teh et a töretek 
vizsgálata, mivel egy esetleges csiszolás- 
polírozás az anyagban eleve meglévő 
üregeket eltöm heti.
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A rideg töret vizsgálatának kísérleti 

igazolása

A módszer igazolásaképpen feltételez

tük, hogy a scanning-elektronmikroszkóp 

által a töretfelületről a lkotott képek va

lamely üzemmódban megfeleltethetők 

annak a vetületnek, amelyet felület to 

pográfiai átlagsíkjára merőlegesen törté 

nő párhuzamos vetítéssel kapnánk. Ez 

különösképpen a visszaszórt elektronok 

által alkotott képen nem je lent számot

tevő tévedést: ekkor ugyanis a detek

to ro k ) az AMRAY 18301 berendezésben a 

próbatest fö lö tt helyezkednek el. Mivel a 

visszaszórt elektronokkal a lkotott kép 

rendszámfüggő, amennyiben a topográ

fiából eredő szürkeségi szint-különbsé

gek elhanyagolhatók, e képről képelemző 

berendezés segítségével S's közvetlenül 
meghatározható. Megjegyzendő, hogy a 

próbaárammal alkotott kép elemzése -  

annak vezetőképességtől és rendszámtól 

való függése m iatt -  ugyancsak ered

ményre vezethet.

Kezdetben Al-mátrixú, 10% SiC erősí

tésű porkohászati kompozit vizsgálatával 

próbálkoztunk; ekkor azonban a kis rend

számkülönbség m iatt főként a -  dombor

zat hatása dominál. A próbatestek törése 

a folyékony nitrogén hőmérsékletén tö r 

tént, így a szemmel látható nagy felüle 
t i  érdesség a próbatest porozitásának, a 

jelentősen elkülönülő szemcséknek tu la j

donítható. Kiemeljük, hogy a SiC szem

csék a törési folyamat során a mátrixban 

maradtak, a hasadás m int törési mecha

nizmus jó l azonosítható (4 . á b ra ) .

Az Al-WC szintereit kompozit vizsgála

ta már eredményre vezetett: a jelentős 

rendszámbeli különbség kontrasztja mel

le tt szinte eltűnik a hasonló felületi 

egyenetlenséggel rendelkező anyag to 
pográfia okozta -  háttere (5 . á b ra ).

A m éré s i e re d m é n y e k rő l:

Az alább bemutatott képen a WC szem

csék területhányadának átlaga: 5.25%.

A WC elméleti sűrűsége: 15,8 g/cm3. 

Az Al sűrűsége: 2,7 g/cm3.

( Forrás: h t t p : / / a m i . a r iz o n a .e d u /c la s -  

s e s /m s e 2 2 2 / l 9 9 8 /w c /w c p ro p .h tm l)

Mivel a kompozit előállításakor mWc : 

: mAi = 1 :  9 arányban történt a bemérés, 

amennyiben tömör anyagról volna szó, 

ebből 1,8% térfogathányadot számíthat

nánk.

Mivel a mérési módszer által szolgálta

to tt eredmény tetszőleges, átlapolódá-

sok nélküli felületről származhat, a poro- 

zitás megléte vagy hiánya elvileg nem 

befolyásolja a mérést. Amennyiben tehát 

a WC térfogathányada 3,45%-kal maga

sabb a pórusos próbatestben, mint a tö 

mör anyagban, ez visszásnak hathat. 

Ugyanis:

Vv -

mwc
Pwc

m AI +  m WC +  у

P 2 о P w 7

pórus
(30)

Ezen egyenlet szerint a tömör anya

gon mért térfogathányad a maximális. 

Ha azonban figyelembe vesszük, hogy a 

módszer alapját a

(31)Vwc _ S'wc 
VT "  S'T

egyenlet je lenti, kijelenthetjük, hogy a 

pórusos anyag töretének vizsgálata során 

a pórusok felületén tapasztalt WC ré

szecskékkel „többet" mérünk, m int a tö 

mör anyag töretén. Képzeletben „töltsük 

fel" a pórusokat! így az S'wc értékben ta 

pasztalt csökkenés a pórusok felületén 

elhelyezkedő WC részecskék térfogathá

nyadával arányos.

Amennyiben a részecskeeloszlás ho

mogén és a részecskék azonos valószínű

séggel fordulnak elő a pórusok felszínén 

és a mátrixban, a pórusos ill. pórusmen

tes anyagon számított ill. mért WC-há- 

nyadok különbsége a porozitással ará

nyos (3,45%).

• A síkmetszeten a részecskék és a 

pórusok nehezen különböztethetők meg.

•  A valóságos porozitás ismerete a 

módszer igazolásaként szolgálhat.

Összefoglalás

Az átlapolódások nélküli töretfelületen 

történő mérés során a második fázis vetü- 

lethányada SEM vizsgálattal meghatároz

ható. Ez az általunk levezetett összefüg

gés szerint megegyezik az adott fázis tér

fogathányadával, ha a részecskeeloszlás 

homogén. A módszer porkohászati próba

testen történt ellenőrzése során nagyság

rendileg helyes eredményt kaptunk.

E módszer segítségével válik megold

hatóvá azon szerkezetek jellemzése, ame

lyeken síkcsiszolatok elkészítése problé

más, például puha mátrixba ágyazott 

nagy keménységű részecskékkel erősített 

szerkezet esetén. Kiemelendő, hogy a 

mintaelőkészítés imponálóan rövid, ami 

nagy számú próbatest elemzését teszi le

hetővé. A képelemzés során elkövetett 

hibát nem vizsgáltuk: véleményünk sze

rin t a nem sík felület által okozott, a 

szürkeségi szintben megmutatkozó elté

rés érdemben nem befolyásolja a mérés 

pontosságát.

Összegzésképpen megjegyezzük, hogy 

annak igazolásaképpen, hogy a porozitás 

arányának helyes becslését kapjuk-e a 

közvetett módszerrel történő mérés so

rán, azonos összetételű, átolvasztott 

anyagon azonos mérések elvégzését tér-
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vezzük; ám ekkor a részecskeelosztás ho

mogenitását -  pl. az olvadék megfelelő 

keverésével -  biztosítani szükséges, hogy 

a kapott eredmények összevethetők le

gyenek.
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Metrológiai és menedzsment

tevékenységek a termék ellenőrzésében

A termékek megfelelőségével, vizsgálatával, megfelelőség értékelésével nem 

elegendő' csak a laboratóriumoknak metrológiai szempontok szerint foglal

koznia, az EU-hoz való csatlakozás, a piac megszerzése és megtartása a me

nedzsment alapvető' tevékenységi körévé teszi azt. Az ellenőrzési folyamat 

alapfogalmainak tisztázása alapvetőén fontos a vizsgálatokkal foglalkozók 

számára. Ezért a szerzőknek céljuk volt a vizsgálati laboratóriumok megfe

lelőségének, a validálásnak és a jártasságnak az áttekintése és az egyes la 

boratóriumokban működő' információs rendszerek összefoglalása. Céljuk volt 

továbbá annak bemutatása, hogy a gyártási folyam at eredményeként létre

jö t t  terméktétel megfelelőségének ellenőrzése milyen tényezőkkel van kap

csolatban, ill. annak bemutatása, hogy a vizsgálati értékelési tevékenység 

hibája milyen szabályozása m ellett csökkenthető'.

Bevezetés

Amikor a termék ellenőrzéséről beszé

lünk, értelemszerűen a termék átvételi 

vizsgálatát, illetve értékelését értjük 

alatta, amit a mai minőségügyi termino

lógia megfelelőségi vizsgálatnak, értéke

lésnek és tanúsításnak nevez. A megfele

lőség megállapításának alapja az a meg

felelőségi követelményrendszer, amelytől

Dr. Kovács Károly 1 9 6 8 -b a n  s z e rz e tt gé 

p é s z m é rn ö k i o k le v e le t a N e h é z ip a ri M ű 

s z a k i E gye tem en  g é p g y á r tá s te c h n o ló g ia i 

szakán . E lő szö r a D ió s g y ő ri G épgyárban  

d o lg o z o tt  k ü lö n b ö z ő  be o sz tá so kb a n , m a jd  

1 9 8 9 -b e n  m e g b íz tá k  az LKM V a sko h á sza ti 

M in ő s é g e lle n ő rz ő  K ö z p o n tjá n a k  k ia la k í tá 

sá va l. J e le n le g  a M e ta lc o n tro l K ft .-v é  a la 

k u l t  cég ü g y v e z e tő  ig a z g a tó ja . 1 9 7 9 -  82  

k ö z ö t t  a z  NME F é m ta n i Tanszéke a s p irá n 

s a k é n t te v é k e n y k e d e tt. A m ű s z a k i tu d o 

m á n y  k a n d id á tu s a  fo k o z a to t  1 9 8 6 -b a n  

sze rez te  m eg. Ó ra a d ó ké n t az  a n y a g tu d o 

m á n y h o z  ta r to z ó  tá rg y a k a t o k ta to t t  az  

NME-n. 1 9 9 1 -b e n  K ih e ly e z e tt M in ő sé g b iz 

to s í tá s i Tanszék sze rvezéséve l b íz tá k  m eg, 

m e lyn e k  je le n le g  is  v e ze tő je . R észt v e t t  a 

K o h ó m é rn ö k i K aron  a m in ő s é g ü g y i m ene 

d zse r sza k  ta n te rv é n e k  k ia la k ítá s á b a n . A 

M ag ya r M inőség  Társaság ig a z g a tó ta n á 

csának  ta g ja . A H u n g a ro la b  S zöve tség  a l- 

e ln ö ke .

elvárjuk, hogy ha egyszer teljesül, akkor 

az egyben minőségi termék is.

Ez a kapcsolat tehát csak akkor való

sulhat meg, ha a megfelelőségi követel

ményrendszerben megkívánt tulajdon 

ságjellemzőknél a valós minőségparamé

terekből indultunk ki.

A minőség definíció szerint azon tu 

lajdonságok a meghatározók, amelyek al

kalmasak meghatározott elvárások te lje 

sítésére. Hogy az összes szempontot f i 

gyelembe tudjuk venni, a minőségügy

ben bevezetésre került a teljes igényki

elégítési folyamat, amelynek szereplői az 

összes termelő, a fogyasztók, a környe

zet illetve a társadalom. Ezen szereplők

nek értelemszerűen kölcsönösen elvárá

sai vannak a folyamat adott szakaszán 

lévő „termék" tulajdonságaival és magá

val a folyamattal kapcsolatban is. El

mondható, hogy a termék és az igényki

elégítési folyamat minőségszempontjai 

megegyeznek.

A termék megfelelősége

A termék előállítása minden esetben je 

lenti nem csak a szükséges műveletek 

végzését, hanem az ezekre vonatkozó el

lenőrzést, vizsgálatot, mérést. Amikor te 

hát a termék megfelelőségéről beszélünk, 

az nem csak az előállító műveletek meg

felelőségét takarja, hanem a teljes ellen

őrzési folyamat -  ezen belül a vizsgálati 

és mérési folyamatát -  megfelelőségét is.

Az igénykielégítési folyamat minősé

gének fő tényezői a termelési folyamat 

minősége, valamint az ellenőrzési folya

mat minősége [1]. Az ellenőrzési folya

matnál abból indulunk ki, hogy termékté

te l minősítéséről van szó, ezért ennek ré

szei :

•  a mintavétel;

•  a minta vizsgálata;

•  az egyes tulajdonságok mérése, vizs

gálata;

•  a minta értékelése;

•  a téte l értékelése, döntés;

•  tanúsítás.

A mintavétel, valamint a tétel értéke

lése bár meghatározó a megfelelőség 

megállapítása során, de ezen a helyen 

nincs mód ennek elemzésére. A laborató

riumban végzett vizsgálat két fontos 

szempontja hogy:

-  az adott tulajdonságjellemző méré- 

se/vizsgálata metrológiailag helyes,

-  a mérések illetve vizsgálatok tényleg a 

minta előírt jellemzőire vonatkoznak 

és ezt tartalmazzák a dokumentumok 

is.

Látható tehát, hogy az ellenőrzési te 

vékenység is -  hasonlóan az előállítás

hoz -  számos folyamatból áll, megfelelő

ség- és minőségszabályozása önálló sajá

tos feladat. Ha ezen tevékenység minő

ségszempontjait keressük, akkor az 

igénykielégítési folyamat közegéből és 

környezetéből célszerű kiindulni és tisz 

tázni kell az érdekeltjeit is.

E szerint demokráciában, modern pi

acgazdaságban nemzetközi munkame

gosztásban és ennek megfelelő kereske

delemben minden résztvevő igénye akkor 

teljesül, ha az ellenőrző, illetve labora

tóriumi tevékenység önálló, független 

vállalkozásként (m int harmadik fél tevé

kenysége) működik.

A továbbiakban egy ilyen független 

vállalkozásnak a metrológiai és menedzs

menttevékenységének néhány legfonto

sabb elemére hívjuk fel a figyelmet.
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1. A d a t / in fo rm á c ió  b e v ite l

Vizsgáló laboratóriumok 

megfelelősége

A laboratóriumok műszaki teljesítményé

nek vizsgálatát, értékelését, összehason

líthatóságát a gazdaság nemzetközivé 

válása követelte meg, melynek feltétele, 

hogy a konformitás tevékenységre, te r 

mékre és vizsgálatra nézve fennálljon a 

határ mindkét oldalán.

Az elmúlt 50 évben folyamatosan ala

kultak ki és kerültek szabványban rögzí

tésre különböző, a laboratóriumok mű

szaki felkészültségét értékelő rendsze

rek, ezek között említésre méltóak: a 

körvizsgálat, GLP, a ISO/IEC Guide 25 és 

a EN 45001 [2 -4 ].

a. , A k ö rv iz s g á la tb a n  résztvevő labo

ratóriumok eredményeinek összehasonlí

tása alapvetően meghatározó az ellenőr

zés folyamatában. Az elvégzett körvizs

gálat bizonyítja, hogy a laboratórium 

tényleg úgy tudja elvégezni a méréseket, 

ahogyan azt állítja. A laboratóriumközi 

összehasonlítás típusai:

-  kör-összehasonlítás: egyetlen mérő

eszközt kalibrál több laboratórium 

azonos feltételek és azonos mért érték 

mellett,

-  csillag-összehasonlítás: több m intát 

választanak ki statisztikai módszerek

kel és vizsgálnak meg azonos fe lté te 

lek mellett.

b. , IS O /IE C  G uide  2 5 :  abból a célból, 

hogy a gyakorlatban is megbízható vizs

gálati eredményt kapjunk számos műsza

ki és adminisztrációs követelménynek 

kell eleget tenni. Ezeket a követelmé

nyeket az ISO/IEC Guide 25, General re

quirements for the competence of calib

ration and testing laboratories c. doku

mentum tartalmazza.

c., a laboratóriumok megfelelősége a 

G ood L a b o ra to ry  P ra c tice  (GLP) szerint:

A GLP helyes laboratóriumi gyakorla

to t je lent, amely kiterjed a laboratóriu

mi vizsgálatok tervezését, kivitelezését, 

ellenőrzését, nyilvántartását és az ered

mények megjelenítését befolyásoló szer

vezetek, folyamatok és egyéb körülmé

nyek vizsgálatára és szabályozására. A 

GLP rendszer bevezetésének célja a vizs

gálati eredmények hitelességének növe

lése volt, és meghatározott területen 

törvény írja elő az alkalmazását.

A módszerek a vizsgáló 

laboratóriumok megfelelőségének 

értékelésére

Megfelelőségi követelmények a metrolo

gia szempontjából:

-  V a lid  á lá s :

Egy laboratórium megbízhatóságát 

alapvetően befolyásolják a vizsgáló hely 

eszközei, berendezései, valamint az al

kalmazott módszerek és eljárások. A la

boratórium felkészültségére jellemző, 

hogy az alkalmazott eszközöket és mód

szereket hol tudjuk elhelyezni a rendel

kezésre álló lehetőségek skáláján [5].

-  L a b o ra tó r iu m já rta s s á g i v iz s g á la t:

A laboratóriumjártassági vizsgálattal 

az egyes laboratóriumokban végzett azo

nos jellegű vizsgálatok eredményei alap

ján következtethetünk azok műszaki fel- 

készültségére.

A megfelelőségi követelmények 

a nemzetközi szabványügyi 

szervezetek szempontjai szerint

-  L a b o ra tó r iu m  m e g fe le lő sé g e  az EN 

4 5 0 0 0 :1 9 8 9  s z a b v á n y s o ro z a t s z e r in t :

A szabványsorozat célja a bizalom erő

sítése olyan laboratóriumok iránt, ame

lyek kielégítik a szabvány követelmé

nyeit. A rendszer olyan laboratóriumok 

számára készült, amelyek a jövő Európá

jának igény kielégítési folyamatában má

sodik, vagy harmadik félként látnak el 

feladatokat a megfelelőség vizsgálata te 

rén, illetve nem megfelelő teljesítés ese

tén a vitás kérdések tisztázásában az 

egész életpálya során. A szabvány által a 

laboratóriummal szemben támasztott 

legfontosabb megfelelőség tulajdonsá

gok a jogi azonosíthatóság, pártatlan

ság, függetlenség, tisztesség, műszaki 

felkészültség, ügyfelekkel való együtt

működés, és az akkreditáltságból szár

mazó kötelezettségek vállalása.

-  IS O  9 0 0 0  s z a b v á n y s o ro z a t s z e r in t i sza 

bá lyo zá s

A szabványsorozat a minőségügyi 

rendszerek különböző szintű minőségbiz

tosítási modelljeit írja le. Célja az, hogy 

követelményrendszert támasszon a mi

nőségügyi rendszerekkel szemben a szál- 

lító/szolgáltató képességeinek bemuta

tásához, és a képességek külső felek ál

ta l történő értékeléséhez, tanúsításához.

Az ISO rendszer szerinti ellenőrzés an

nak a képességnek a vizsgálata, hogy a 

vizsgált szervezet minőségügyi rendszert 

működtet, de nem ad garanciát a termék, 

vagy szolgáltatás követelményeknek való 

megfelelőségére. Ha az ISO rendszer 

szempontjait figyelmesen megvizsgáljuk 

és laboratóriumi tevékenységre alkalmaz

zuk, akkor megállapíthatjuk, hogy a rend

szer nem foglalkozik a mérési, vizsgálati 

tevékenység teljesítményjellemzőivel, el

lenben kiemelten foglalkozik a laborató

rium egyes tevékenységeinek tervezettsé

gével, szabályozásával, ellenőrzésével, 

valamint a személyzet képzésével.

Megfelelőségi követelmények 

az akkreditáló szervezet 

szempontjából

Amint az előzőekből látható, a nemzet

közi szabványok az igénykielégítési fo 

lyamat szereplői számára fogalmazták
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meg a legalapvetőbb kritériumokat, ame

lyek teljesítése esetén kellő bizalma le

het a megrendelőnek a laboratórium 

iránt. Ez a bizalom azonban nem csak a 

választott megfelelőségi követelmény- 

rendszertől, hanem a megfelelőséget 

igazoló akkreditáló szervezettől is függ.

Az akkreditáló szervezetek annak ér

dekében, hogy minél nagyobb bizalmat 

ébresszenek az általuk akkreditált labo

ratórium iránt, igyekeznek minél több 

minőségügyi rendszer előnyös részeit be

építeni saját előírásaikba, minél több 

szakmai előírást alkalmazni, és folyama

tosan fejleszteni saját ellenőrzési mód

szereiket, valamint a laboratóriumok szá

mára fe lá llíto tt kritériumrendszert [ 6 ].

Információs rendszerek 

a laboratóriumban

-  A v iz s g á la t i h e ly  in fo rm á c ió s  rendszere  

A vizsgálati hely információs rendsze

re a vizsgálat és a vizsgálati környezet 

információit gyűjti össze, tárolja és dol

gozza fel.

A szakirodalom általában ezt a szintet 

nevezi „Laboratory Information Manage

ment System"-nek, rövidítve LIMS-nek.

A LIMS -  definíció szerint -  egy a 

vizsgálati helyre szabott adatbázis, 

melynek célja a minta adatainak a vizs

gálati eredményekkel való integrálása, 

mely csökkenti az adminisztrációs mun

kát, és felgyorsítja a végső jegyzőkönyv 

elkészítését.

Az információs folyamat a vizsgálati 

hely környezetében a következő esemé

nyekből és tevékenységekből áll: 

a minta beérkezése a vizsgálati helyre,

-  a minta adatainak rögzítése,

-  a mintára vonatkozó vizsgálati terv el

készítése,

-  a vizsgálatok elvégzése,

-  a vizsgálatok eredményének rögzítése. 

A LIMS által megtestesített fogalmak

modellezésének egy ésszerű megközelí

tési módja az ASTM modell. Ez a szerve

zet az 1994-is Manual Book of ASTM 

Standards című kiadványában az 1. á b rá n  

bemutatott módon definiálja a LIMS fo 

galmi modelljét.

Mint látható, a LIMS magja az adatbá

zis, melyet 5 szegmens vesz körül. Ezek a 

szegmensek az adatbázissal 3 szinten (I: 

minimum, II : közbenső, I I I :  fe jle tt) 

kommunikálhatnak. Az ASTM meghatá

rozza minden egyes szintre azokat a kri

tériumokat, melyekkel a LIMS-nak ren

delkeznie kell ahhoz, hogy a rendszer el

érje az adott funkcionalitási szintet.

Az ASTM modell 4. és 5. szegmense 

már részben túlm utat a vizsgálati hely 

információs rendszerén és szervesen 

csatlakozik a következő szinthez, a labo

ratórium információs rendszeréhez.

-  A la b o ra tó r iu m  in fo rm á c ió s  rendszere  

A laboratórium információs rendszere

azon felül, hogy integrálja magába az 

egyes vizsgálati helyek információs rend

szereit, és biztosítja azok problémamen

tes kapcsolatát, a laboratóriumi me

nedzsment tevékenységéhez szükséges 

információs folyamatokat is magába fog 

lalja.

A menedzsment tevékenysége egy 

vizsgáló laboratóriumban függ annak jo 

gi státuszától, társasági formájától, vala

m int a szolgáltatás jellegétől, így a k i

szolgáló információs rendszer is igen vál

tozatos lehet.

Általánosságban elmondhatjuk, hogy 

a laboratórium helyzetétől függően ki 

kell alakítani:

-  a termelésirányítási,

-  kereskedelmi,

-  marketing,

-  pénzügyi,

-  számlázási,

-  könyvelési stb.

információs folyamatokat, amelyek lehe

tővé teszik a LIMS ASTM modell 4. és 5. 

szegmenséhez való kapcsolódást.

Összefoglalva elmondhatjuk, hogy a 

termékek megfelelőségével, vizsgálaté
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val, megfelelőség értékelésével nem ele

gendő a laboratóriumoknak csak metro- 

lógiai szempontok szerint foglalkoznia, 

az EU-hoz való csatlakozás, a piac meg

szerzése és megtartása a menedzsment 

alapvető tevékenységi körévé teszi azt. A 

termékellenőrzés folyamatának fő lépé

sei tehát

-  terméktétel azonosítás,

-  döntés arról, hogy végezhető-e minta

vételes vizsgálat vagy nem,

-  mintavételi terv készítése,

-  a minta azonosítása,

-  a vizsgálat eredményeinek ismereté

ben, valamint az azonosított termék

té te l összes dokumentumainak átvizs

gálása után a terméktétel megfele

lőségére vonatkozó döntés meghoza

tala.

Ennek az összetett tevékenységnek át- 

tekinthetőnek, azonos fogalmakat hasz

nálónak és tanúsítók által elfogadottnak 

kell lennie.
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1986 Németh Tamás

1987 Lontai Attila

1988 Lávay Balázs

1989 Rankasz Dezső

1990 Jáborcsik András

1991 Herczeg Gábor

1992 Simita Kornél

1993 Heizer Márk

1994 Lakatos Csaba

1995 Gál Tibor

1996 Szőke Tibor

1997 Séllei Albert

1998 Szalai Attila

A nappali tagozatra 
beiratkozott hallgatók száma
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A kiadott oklevelek száma 

a graduális képzésben
tanév 1965 1967 1969 1971 1973 1975 1977

fő 44 67 81 90 79 69 53

tanév 1979 1981 1983 1985 1987 1989 1991

fő 70 38 44 26 26 28 26

tanév 1992 1993 1994 1995 1996 1997 1998

fő 26 24 40 28 61 40 34

Szakmérnöki oklevelek száma
tanév 1978 1980 1981 1982 1985 1986

fő 23 4 2 1 2 24 55

tanév 1988 1990 1991 1992 1993 1994

fő 2 0 2 15 18 1 1 2

Fő

0 ' í © O O O W ' í i £ ) O O O C \ J \ t i ű O O O W f n ' í i n ' Ű O O
L n i ű i O i ű N N N N N O O O O O O C O O O O \ 0 \ O i C T í O i O ) O t
O I O l C T i C y i O ' i C y i O ^ C T v C T i C y i O I O ' i C n C ^ C T i O I O l C T i C T i O ^ O ' i

132. évfolyam, 6-7. szám • 1999. június-július



A Kohómérnöki Kar 

vándorútja

Testvéríntézmény: 

a dunaújvárosi fő is k o la i kar
I 1969. jú lius 19. 1028/1969 Kor

mányhatározat a Kohó- és Fémipa

ri Főiskolai Kar létesítéséről Duna

újvárosban. Jogelőd az 1962-ben 

alapított Felsőfokú Kohóipari 

Technikum. A főiskolai karon a ha

gyományos kohász és gépész sza

kok 1971-től a műszaki tanár, i l 

letve szakoktató képzéssel 1980- 

tó l a szervező szak beindulásával 

bővültek. Az 1981-es tanévtől 

kezdve indu lt meg az úgynevezett 

ipari hátterű üzemmérnök képzés 

hét félév tanulmányi idővel. 1993- 

ban megindul az üzemgazdász 

képzés melyhez 1994-től csatla

koznak az anyagmérnöki és műsza

ki menedzser szakok.

Reinald van Dijkhorst rajza a főiskolai kar főépületéről

«■ h t tp : / /w w w .p o t io d .h u /k a r -  

h u .h tm l
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FROM THE C O N T E N T

Jánosfy Gy. -  Kaptay Gy. -  Szabó Z. -  

Szélig Á.: The Supersaturation's Role 

in the Adjusting of the M etallic Alu 

minium Content in Low Silicon Con

taining Killed Mild Steels by Oxygen 

Probe ..............................................  245

Miss Bäder E. -  Kaptay Gy.: The Role 

of Casting Powders during the Conti

nuous Casting of Steel ................  250

During the continuous casting of steel 

the behaviour of mold powder were exa

mined. I t  presented how and where the 

frozen steel shell starts freezing and al

so how the in filtra tion processes proce

ed. We deduced the interfacial pheno

mena between the wall of the crystalli

sation, the liquid steel and the liquid 

mold powder from our experimental re

sults. New ideas to choose required 

mold powder are proposed.

Török T. I.:  The Use of Surface Tech

nologies in W ater Medium .......  255

The majority of aqueous surface proces

sing technologies are based on hydro- 

metallurgical and electrometallurgical 

methods of which the ones falling most 

closely w ithin the scientific domain of 

Department of Non-Ferrous Metallurgy 

are outlined. There are also discussed 

the aqueous precipitation techniques 

and the electroless chemical reductive 

deposition methods which were suc

cessfully applied into the fabrication of 

functional nickel and nickel base dis

perse cotings.

Bíró A.: N0X Emission of Metallurgie 

Furnaces .......................................... 259

During the development of metallurgical 

heating furnaces there have been es

tablished new burning systems in the 

last five years. Their effectiveness, 

energy consumption and performance is 

much better than that one of prior fur

naces. The fuel characteristics and the 

physical data of the fuel mix have an 
important influence upon on the envi

ronmental contamination, the flame 

speed and so on the output, the bur

ning noise and NOx emission.

Mrs Wopera Serédi Á. -  Mrs. Wagnero- 

va E. -  Miss Sevcsik M.: The Formation

of Air Polluting Gas Components 

during the Utilisation of Waste 

Energy Sources .............................  265

One of the traditional activities of me

tallurgical works in the field of energe

tics is the utilization of the energy con

ten t of waste fuels. The recovery of the 

energy content of converter gases, 

which can be used as fuels, should be 

examined from both a heat technology 

and an environment protectional point 

of view. Besides the utilization of the 

physical heat of converter gases, their 

chemical heat needs to be utilized, too. 

Beyond the so called gas combustion 

than torch they are used with different 

types of furnaces to generate steam, 

and at the same time there is the pos

sib ility of technological heat utilization 

when i t  is mixed with gases of high 

thermal value. Without utilization the 

high CO content converter gas of steel 

works is considered to be waste gas. On 

the other hand, its utilization as combi

nation gas also makes i t  necessary to 

examine how the converter gas of high 

CO content changes the combustion pa

rameters and polluting effects.

Lengyel A. -  Paksy L. -  Czekkel J. -  

Bánhidi 0.: Direct Analysis of Metal 

Melts in the Furnace ....................  269

The intensification of the metallurgical 

processes and their Total Quality Mana

gement needs to short the operation t i 

me of chemical analysis. One of these 

methods for this task is the laserspec- 

troscopy, which is used by us in our in 

vestigation for analysis of some alumi

num- and zinc-base alloys. The results 

show the applicability this method for 

analysis of molten metal in furnaces.

Bárczy P.: Research on Microgravitaty 

at the University in Miskolc ....... 275

This is a report on the microgravity re

search and developing activity of Mis

kolc University since 1986. In order to 
discover the correlation of the structure 

regularity and front morphology of d i

rected eutectics with melt convection, 

drop tower experiments were accompli

shed. Collaborating with NASA Marshall 

Space Flight Center the Universal Multi- 

Zone Crystallizator was upgraded. The

single crystals have been grown by four 

different techniques of the apparatus in 

the USA and Miskolc are demonstrated. 

The device is a future candidate of the 

International Space Station (ISS).

Báder I .  -  Sárváry J.: The Use of 

Mo/MoOx Electrode to Control the Cor

rosion Potential o f M e ta ls ............282

To investigate and determine the cau

ses of corrosion damages experienced in 

cooling system of high performance gas 

engine and control the catodic polarisa

tion of steel test specimen embedded in 

concrete matrix the authors assembled 

galvanic cells at which a Mo/MoOx 

electrode was used as reference elec

trode. On the basis of the performed 

experiments the authors found that the 

Mo/MoOx electrode could be applied as 

reference electrode in such systems for 

long-lasting measurements and monito 

ring purposes.

Gácsi Z. -  Sárközi G.: Determination 

of Volume Fraction from Fracture 

Surfaces ..........................................  286

A specific field of quantitative fractog- 

raphy can be outlined as determination 

of the material's microstructural parame

ters. Measurement of these values are 

rather difficult, because the equations 

developed up to the present include the 

roughness parameters of the surface 

examined. Determination RS can be 

omitted only in case of a random curva

ture fracture surface. This paper presents 

a new relationship between the volume 

per volume ratio of second phase partic

les and the ratio of projected area of 

the fracture surface occupied by the par

ticles to the whole projected area. The 

latter quantity can be measured easily 

from a brittle fracture: gray levels of the 

micrograph taken by SEM reflected elect

rons depend on the atomic number of 

the material, so the required parameter 

can be determined directly i f  the surface 
has no overlaps. The method was tested 

with a WC particle reinforced Al-matrix 

P/M composite.

Kovács К. -  Z. Benkő M. -  Szemán L.: 

Metrological and Management Activi

ties in the Product Monitoring .. .  292



Vivat Academ ia!
A magyar kohómérnökök alma matere 50 évvel ezelőtt került Miskolcra. 

A 18. századig visszanyúló történelme során ez a harmadik helyszín. A gazdag ha

gyományú Selmec és Sopron után olyan időpontban került Miskolcra a bánya- és ko

hómérnökképzés, amikor a m últta l való szakítás kimondott cél volt, és a politika a 

hagyományokban gazdag múlt helyett a két szakma fényesre feste tt jövőjére irányí

to tta a figyelmet.

A múltat, a hagyományokat azonban ebben az esetben sem sikerült végképp 

eltörölni. Az egyetem Sopronból elszármazott oktatói szükségszerűen magukkal v it 

ték és kisugározták azt a szellemiséget, ami ezt a két ősi szakmát megkülönbözte

t i  a többitő l: az együtt dolgozás, az együtt ünneplés, egymás segítése, az össze

tartozás szellemét. A 40-50 évvel ezelőtt végzett kollégáktól tudjuk, hogy ez akkor 

is így volt, később pedig kimondott céllá vált Miskolcon a hagyományok ápolása.

A ma aktív kohómérnökök döntő többsége Miskolcon szerezte oklevelét. A ha

zai kohásztársadalmat ezért a közös egyetemi élmények, közös professzorok, közö

sen használt laboratóriumok éppúgy összekötik, m int a hasonló célok és feladatok. 

Különböző pályát befutott, más pozícióban, más területen dolgozó kohászok p illa 

natok a la tt találnak közös témát: a téma az egyetem, amelyre nemcsak emlékez

nek, hanem ahová visszajárnak, amelynek a sorsát folyamatosan követik.

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület történelme alapításá

tó l kezdve szorosan összefonódott az alma materével: 1892 júniusában a Selmeci 

Akadémián alapították elődeink, 1992 júniusában a szellemi és jogutód Miskolci 

Egyetem adott otthont a 100 éves évforduló megünnepléséhez. A miskolci pro

fesszorok selmeci és soproni elődiekhez hasonlóan meghatározó szerepet játszottak  

és játszanak egyesületünk életében, az it t  tanuló hallgatókat pedig az egyesület sa

já t  jövője letéteményesének tekinti. Ezért követjük megkülönböztetett figyelemmel 

sorsának alakulását, ezért próbáljuk meg állásfoglalásainkkal, közös rendezvé

nyeinkkel az ügy súlyához mérten szerény eszközeinkkel segíteni a Kohómérnöki 

Kar, az oktatás ügyét.

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület nevében nagy tisztelet

tel köszöntőm az 50 éves Miskolci Egyetemet! Úgy is, m int az alma mater egykori 

hallgatója, kívánom, hogy az egyetem vezetői és oktatói a kor feladatihoz és lehe

tőségeihez igazodva munkálkodjanak a kohómérnökképzés, a magyar kohászat mű

szaki és tudományos színvonalának növelésén, a hallgatók pedig vegyét át, vigyék 

tovább azt a szellemiséget, amelyet Selmec és Sopron után immár 50 éve Miskolc 

táplál és sugároz ki.

Jó szerencsét!

Dr. Tardy Pál 

az OMBKE elnöke
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Öntészet rovatunkat az 1950-ben 

ind íto tt és 1991-ben megszűnt 

önálló szaklap, a BKL Öntöde 

utódjának tekintjük.

Kovács K. -  Veress G. -  Koncz J. -  

Stoll К.: The Problem of Quality 

and Suitability of Metallurgical 

Products ........................................... 297

This year commemorates the Metallurgi

cal Faculty of the Miskolc University the 

50th anniversary of his staying in Mis

kolc. A great number of pulications we

re prepared for this occasion, but only 

a limited number of the papers could be 

published in the previous number of the 

BKL Kohászat. In this article a survey is 

given on the activity of the Quality Ma- 

negement Department. The terminologi

cal basis, the relationship system of the 

most important terms are defined. The 

authors discuss the relations of the 

terms to the material science and the 

metallurgy.

Key words: University of Miskolc, De

partment for Quality Management, ter 

minology, system of quality terms, me

tallurgy, material science.

Falk Gy.: Extremely Fast Mould Pro

duction ........................................... 309

The demand to accelerate the develop

ment of products is increasing all over 

the world because of the producing 

companies' worsening competition. 

Despite the fact that the computer 

aided designing, simulation and pro

cessing technology significantly help to 

bring the product immediately to the 

market, to  fu lfil the requirements cjLthe 

so called "Time to Market" target, this 

work can not be performed without the 

RPT (Rapid Protityping) methods.

Key words: computer aided designing, 

computer aided simulation, computer 

aided production, rapid prototyping 

process, market competition.

Harrach W.: A New Industry Branch 

Has Been Started 50 Years Ago .. .  317

Hungary's fused alumina production is 

one of the most effective branch, which

started its work w ithout any experience 

and foreign help. The development of 

the production was d ifficu lt but the 

well earned success showed that the ef

fo rt was reaping its reward.

Key words: Fused alumina, electrofu- 

sed refractories, electric arc furnace, 

crushing, milling, electrocorundum, ba

uxite for corundum.

Sebestyén T. -  Kálazi Z. -  Buza G. -  

TakácsJ.: Surface Hardening of Steels 

by Oscillated C02-Laser Beam .. . 330

The goal of a test series was the deter

mination of the significant characteris

tics of M-200 type steel's surface layer 

hardened by oscillated laser beam. The 

characreristics of the layer are influen 

ced most of all by the light power, by 

the oscillation frequency and the velo

city of the laser beam on the surface. 

The effect of the treatments has been 

controlled by testing. Evaluating the re

sults of the hardness measurement and 

the metallographic investigations, the 

optimal parameters of the laser treat

ment can be determined 

Key words: Oscillated C02  laser beam, 

steel hardening, oscillation frequency, 

laser beam velocity, metallographic and 

hardness test.
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■ife Vaskohászat R o v a tv e z e tő k : 

dr. Szabó Z o ltá n  

dr. V erő  Ba lázs

KOVÁCS KÁROLY -  VERESS GÁBOR -  KONCZ JÁNOS -  STOLL KRISZTIÁN

A minőség és megfelelőség problémája 

kohászati termékeknél

Az,,50 éve Miskolcon" jubileumi rendezvényre a Kohómérnöki Kar oktatói több 

dolgozatot készítettek elő', mint amennyi a BKL Kohászat célszámában megje

lenhetett. A Minőségügyi Kihelyezett Tanszék munkatársai a minőségügyi ok

tatási tananyag alapvető'módszereit tekintik át, nevezetesen ismertetik a ter

minológiai alapokat, bemutatják a legfontosabb fogalmak kapcsolatrendsze

rét, és rámutatnak e fogalmak kohászati, anyagtudományi vonatkozásaira is.

Bevezető

Az évfordulók nem csak arra valók, hogy 

a dolgos hétköznapok közé ünnepeket 

iktassunk. Egy jubileum lehetó'séget ad 

arra is -  különösen ha szervezetről van 

szó hogy elemezzük eddigi tevékeny

ségünket, értékeinket tudatosítsuk és 

ezek alapján tervezzük a jövőt.

A Minőségügyi Kihelyezett Tanszék 

nem rendelkezik a hagyományos tanszé

kekkel összemérhető múlttal. Létrehozá

sát 1991-ben határozta el és 1994-re 

tervezte megvalósítani az egyetem, a 

kar, illetve az Metalcontrol Kft. vezetése.

A mindössze 5 éves múlt, a kihelye-

zettség státusza, valamint az a körül

mény, hogy az évfolyamok mintegy 1/4- 

1/3-a az általunk gondozott szakirányt 

választotta azt eredményezte, hogy fő 

értékeink más tanszékekkel ellentétben 

elsősorban nem a kutatásban elért ered

ményekkel mérhetők, hanem tantervek, 

tananyagok összeállításával. A korábbi 

minőségügyi fogalmak ugyanis nem vol

tak egyértelműek, nem alkottak egységes 

rendszert és nem voltak kompatibilisek 

más nyelvek és a társtudományok (filo 

zófia, irányítástechnika, vállalatirányítás 

stb.) fogalmaival. Nagy lehetőséget je 
lentett és ezért vállaltunk vezető szere

pet két PHARE-projectben, amelynek cél

ja különböző szintű minőségügyi oktatá

si tananyag egységes rendszerben való 

összeállítása volt.

Amikor ennek a konferenciának az 

előadásait terveztük, úgy gondoltuk, 

hogy ennek a minőségügyi rendszernek 

az alapjait mutatjuk be, vagyis:

• terminológiai alapokat ismertetünk,

•  bemutatjuk a legfontosabb fogalmak 

ka pcsolatre n d szerét,

•  rámutatunk ezek kohászati, illetve 

anyagtudományi vonatkozásaira.

1. A termékminőség és az igény 

kielégítési fo lyam at kapcsolata

1.1. A minőség különböző' 

értelmezései

A minőség általános (naturális) filozófi 

ai értelmezése szerint egy adott dolog 

(objektum) minősége a dolog lényegét 

leíró tulajdonságok összességével van 
kapcsolatban, vagyis azon tulajdonságo

kéval, amelyek az azonos egyedekkel az

Dr. Kovács Károly 1 9 6 8 -b a n  s z e rz e tt g é 

p é szm é rn ö k i o k le v e le t a m is k o lc i N ehéz 

ip a r i M űsza k i E gye tem en. 1 9 6 8 - 8 9 - ig  d o l 

g o z o tt  a D igépben, k ü lö n b ö z ő  b e o sz tások 

ban , 1 9 7 5 - tő l a F é m te c h n o ló g ia i o s z tá ly  

veze tő je . 1 9 8 6 -b a n  s z e rz e tt k a n d id á tu s i 

c ím e t „ A z  acé l tö ré sé n e k  a n ya g sze rke ze ti 

v o n a tk o z á s a i"  c ím ű  é rtekezése  a la p já n .

1 9 9 0 - tő l a M e ta lc o n tro l K ft. ü g y v e z e tő  

ig a z g a tó ja . A k f t .  a M is k o lc i E gye tem  Ko 

h ó m é rn ö k i K a rá va l 1 9 9 4 -b e n  lé tre h o z ta  a 

M in ő s é g b iz to s ítá s i K ih e ly e z e tt Tanszéket, 

a m e lyn e k  a zó ta  ta n s z é k v e z e tő  e g y e te m i 

docense.

Dr. Veress Gábor 1 9 6 1 -b e n  s z e rz e tt ve 

g yé szm é rn ö k i o k le v e le t a B u d a p e s ti M ű 

s z a k i E gye tem en, m a jd  1 9 6 7 -b e n  a lk a lm a 

z o t t  m a te m a tik u s i d ip lo m á t az ELTE-n. 

D o lg o z o tt a G yó g yszerku ta tó  In té z e tb e n ,  

az A u to m a tiz á lá s i K u ta tó in té z e tb e n , ve 

z e t te  a K ő b á n y a i G yógyszergyár M inőség- 

b iz to s í tá s i F őo sz tá lyá t, v o lt  az OMFB e l 

n ö k h e ly e tte s e . J e le n le g  a Veszprém i Egye 

te m  e g y e te m i ta n á ra . 1 9 7 5 -b e n  sze rez te  a 

k é m ia i tu d o m á n y  k a n d id á tu s a , 1 9 8 9 -b e n  

a k é m ia i tu d o m á n y  d o k to ra  c ím e t. Vezető 

je ,  i l l .  ta g ja  szám os h a z a i és n e m z e tk ö z i 

s z a k m a i- tu d o m á n y o s  sze rvezetnek.

Dr. Koncz János 1 9 7 9 -b e n  s z e rz e tt k o h ó 

m é rn ö k i d ip lo m á t az NME-n. D o lg o z o tt a 

D ió sg yő ri K o h á sza tb an  a n ya g v izsg á ló  m é r 

n ö k k é n t, a T ü ze lé s te ch n ika i K u ta tó in té 

z e tb e n  tu d o m á n y o s  m u n k a tá rs k é n t, az  

NME F é m ta n i Tanszékén M TA -ösz tönd íjas - 

k é n t. 1 9 9 3 -b a n  s z e rz e tt egy. d o k to r i c í 

m e t. 1 9 9 0 - tő l a M e ta lc o n tro l K ft . -n é l d o l 

g o z ik , je le n le g  fő m é rn ö k . A K ih e ly e z e tt 

M in ő s é g ü g y i Tanszék egy. a d ju n k tu s a .

Stoll Krisztián 1 9 9 8 -b a n  s z e rz e tt ko h ó 

m é rn ö k i o k le v e le t a M E-n. J e le n le g  u g ya n 

i t t  PhD h a llg a tó  a M in ő s é g ü g y i Tanszéken.
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Vizsgálati

szempont ( 1 )

Vizsgálati 

szempont (n)

Lényeges 
tulajdonság ( 1 )

Lényeges 
tulajdonság (n)

Mérés

Mérés

Tulajdonság 
érték (1 )

Tulajdonság 
érték (n)

egyezőséget, ill. a másfajta egyedektől a 

különbözőséget biztosítják.

A definícióból kitűnik, hogy a minősí

tés tárgya magában hordozza a lényeges 

tulajdonságokat és független a vizsgáló

tól. így viszont nem lehetne a minőség a 

gazdaságot, az életünket befolyásoló 

fontos fogalom, elv, ahogy azt manapság 

tapasztaljuk.

Értékszemléletű filozófiai értelmezése 

szerint adott dolog (objektum) minősége 

a vizsgáló személy vizsgálati szempont

ja iból következő lényeges tulajdonsá

goknak meghatározott értékei alapján 

hozott -  adott értékrend szerint súlyo

zott -  értékítélet.

A minőség értékszemléletű filozófiai 

értelmezéséhez tehát meg kell fogalmaz

ni a vizsgálati szempontokat, ezek alap

ján kell meghatározni a vizsgálandó tu 

lajdonságokat, metrológiai értelemben 

meg kell mérni (megfigyelni, megvizs

gálni) a tulajdonságok értékét, továbbá 

meg kell határozni a tulajdonságok kö

zötti értékrendet és ezen értékrend alap

ján meg kell adni az objektumra vonat

kozó értékítéletet, a minősítést, azaz az 

objektum minőségét f i .  á b ra ) .

A minősítés végeredménye, a minőség 

tehát függ a vizsgálati szempontokat 

meghatározó személytől, illetve annak 

értékrendjétől. Kérdés, hogy a gazdaság 

szereplői közül kiknek kell a vizsgálati 

szempontjait, az igényeit kielégíteni és 

milyen jellemzők alapján.

1.2. A z  igénykielégítési folyamat 

értelmezése

A minőségügy alapvető fogalma az igény

kielégítési folyamat, amely termékgyár

tás esetén a termékelőállítás fázisait 

(tervezés és kivitelezés) és a fogyasztás 

folyamatát (a termék használata, fo 

gyasztása, elhasználása) magába foglaló 

folyamat, életpálya. Az igénykielégítési 

folyamat akkor marad fenn (lesz folyama

tos), ha benne a 

résztevékenységek 

m ega lapozottak, 

tudatosak, építe

nek a folyamat 

minden szereplőjé

nek és érdekeltjének az igényeire. Ilyen

kor a folyamat szükségképpen zárt rend

szer, amelyet így teljes igénykielégítési 

folyamatnak nevezhetünk.

A teljes igénykielégítési folyamat főbb 

szakaszai: a fogyasztói termékigény meg

jelenése, a tervezés (termék, technoló

gia), a termelés, a fogyasztás, valamint a 

vevőkapcsolat (szolgáltatás) (2 .  á b ra ).

Az igénykielégítési folyamat alapvető 

érdekeltjeinek tekinthetők a termelési 

folyamatban érdekelt termelők, a fo 

gyasztási folyamatban érdekelt fogyasz

tók, valamint a társadalom. A termelői 

érdekeltek elsősorban a termelők (vállal

kozók), beszállítók ezen belül a tulajdo

nosok, részvényesek, az ügyvezetők, az 

alkalmazottak, másodsorban a termelők 

érdekszövetségei (gyárosok szövetségei, 

a kamarák). A fogyasztói érdekeltek a fo 

gyasztók és a fogyasztóvédelmi szerveze

tek.

Az igénykielégítési folyamat érdekelt

je  a társadalom is, hiszen érinti a közös

séget, mivel munkahelyet teremt, a vál

lalkozás adót fizet, ez pedig lehetőséget 

biztosít fejlesztésre, más szférák támo

gatására, az életminőség javítására. A 

társadalom érdekelt ezen felül a termé

szeti környezet megóvásában is.

1.2.1. Az igénykielégítési folyamat 

közege és környezete

Az igénykielégítési folyamatról feltesz- 

szük, hogy az a társadalmi fejlődés adott 

szintjének megfelelő jogállamban, de

mokráciában, piacgazdaságban zajlik, 

így a termék áru, a termelés pedig gaz

dasági (gazdálkodási) tevékenység.

Szükséges, hogy a termékek előállítá 

sa, megvásárlása (árucsere) és fogyasz

tása az adott társadalomra érvényes sza

bályok alkalmazásával valósuljon meg, 

feleljen meg a fennálló gazdasági (mű

szaki, közgazdasági) és jogi rendszernek,

Piackutatás

Tervezés

I
T

Termelés

Vevőkapcsolat

Teljes termelési 
folyamat

Igény

Termék

Fogyasztói
igény

megjelenése

Fogyasztás

Teljes fogyasztási 
folyamat

2. ábra. 3 . ábra.
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vagyis ezek ellentmondásmentes alrend

szere legyen. Megfordítva azt mondhat

juk, hogy a politikai, gazdasági és jogi 

rendszer mintegy közege az igénykielégí

tési folyamatnak. Az igénykielégítési fo 

lyamat környezetét alapvetően a termé

szeti környezet, a társadalmi közösség 

valamint a területi ellátottság alkotják.

1.2.2. Az igénykielégítési folyamat 
minősége
A termelési és a fogyasztási folyamatok

ból álló igénykielégítési folyamat minő

sége a termelésben és a fogyasztásban 

érdekeltek értékrendjén alapuló igényei

nek a termelési és fogyasztási folyama

tok során történő kielégítése által létre 

hozott érték (3 . á b ra ).

Mivel az igénykielégítési folyamat tár 

gya a termék (a termelési folyamat célja, 

a fogyasztási folyamat eszköze), így mi

nőségszempontjaik és értékrendjük meg

egyezik.

1.3. A megfelelőség értelmezése

Az értékszemléletű értelmezésből leveze

te tt minőség (terméké vagy igény kielé

gítési folyamaté) függ a minősítő sze

mélytől, így szubjektív fogalom. Ennek 

kiküszöbölésére a minőség mellett a 

megfelelőség fogalmát alkalmazzuk.

Egy termék, egy tevékenység, egy 

rendszer megfelelősége azt je lenti, hogy 

meghatározzuk ezek bizonyos mérhető, 

megfigyelhető tulajdonságainak értékét, 

a tulajdonságértékekre követelményeket 

írunk elő és megállapítjuk, hogy a köve

telmények teljesülnek, vagy nem.

A minőség és a megfelelőség tehát 

ugyanannak az objektumnak (termék, 

igénykielégítési folyamat, stb.) különbö
ző szempontból történő jellemzésére 

szolgál. így a két fogalom egymástól 

függetlenül külön-külön nem értelmez

hető, ugyanakkor számos szempontból 

különbözőek (4 . á b ra ) .

A minőség nehezen értelmezhető egy

értelműen, a tudomány állásától és a 

minősítő személytől függ, ezért viszony

lagos és szubjektív, általában közvetle

nül nem, vagy csak nehezen mérhető, 

ugyanakkor a megfelelőség definíció 
szerűen, -  jó l megfogalmazott köve

telményrendszer esetén -  egyértelmű

en értelmezhető, vizsgálható és mér

hető.

A minőség alapvetően érték-szemléle

tű  így bizonyos funkciók, illetve funkci

onális tulajdonságok alapján értelmez

hető, ugyanakkor a megfelelőség alapve

tően naturális szemléletű és általában 

leíró tulajdonságokkal jellemezhető.

1.3.2. A termék megfelelőségi
követelményrendszerének
meghatározása
A termék tervezésekor a kiinduló adatot 

(ahogy az igénykielégítési folyamatnál is 

láttuk) a vevői igények jelentik. A fo 

gyasztó igénye azonban általában kevés 

adatot je lent a termék tervezéséhez és 

ellenőrzéséhez, ráadásul ezek a jellem 

zők elsősorban a funkcionális tulajdon

ságokra vonatkoznak. Ezeket az elvárt 

funkcionális jellemzőket olyan leíró (na

turális) tulajdonságokra kell lefordítani, 

amely már alapja lehet a tervezésnek, a 

megfelelőségvizsgálatnak és értékelés

nek.

A megfelelőségi követelményrendszer 

meghatározásának sarkalatos pontjai: a 

fogyasztói igények meghatározása; a mi

nőséget meghatározó funkciók meghatá

rozása; a minőségi funkciók és a megfe

lelőséget leíró tulajdonságok közötti 

kapcsolat feltárása (5 . á b ra ) .

A minőségbiztosításnak alapvető kér

dései:

•  a termék (fogyasztói) minőségét egy

értelműen leírja-e a megfelelőségi kö

vetelményrendszer (pl. szabvány);

• a technológiai folyamat beavatkozó 

változói egyértelműen meghatározzák- 

e a termék megfelelőségét;

• az adott technológiával és az alkalma

zott paraméterekkel biztosítható-e a 

termék (fogyasztói) minősége.

A minőségügy alapelve kell legyen, 

hogy ha a termék már kielégítette a 

megfelelőségi követelményeket, akkor az 

legyen minőségi is, azaz a megfelelőség 

leiró jellemzőiből egyértelműen követ

kezzenek a minőséget meghatározó 

funkciótulajdonságok. Mindenkori fel

adat ezért a funkció- és leíró tulajdonsá

gok kapcsolatának kutatása, valamint a 

megfelelőség igazolása (hogy a bemuta

to t t  megfelelőségből következzen a 

tényleges megfelelőség). Az igénykielé

gítési folyamat minőségéből pedig kell 

hogy következzen a termelési folyamat 

megfelelősége, a termék megfelelősége, 

a bemenet (igény és szükséges funkció) 

megfelelősége.

1.4. A minőségszabályozási rendszer 
felépítése

Amint már említettük, a minőségügy fo 

galmai nem egyértelműek és nem alkot

nak egységes rendszert. A minőségszabá

lyozás értelmezésénél össze kell hangol

ni a hazai- és nemzetközi minőségügyi 

fogalmakat, a műszaki irányításelméleti, 

valamint a vezetéselméleti fogalmakat, 

és ezek segítségével egységes rendszert 

szükséges kialakítani.

Egy előállítási folyamat minőségsza

bályozásán mindazon tevékenységek

A fogyasztói 
igények 

meghatározása

T
Fogyasztói igények

▼

A minőséget 
meghatározó 

funkciók 
meghatározása

----------T-----------
Minőségi funkciók

_____ T
A minőségi 

funkciók és a meg
felelőséget leíró 
tulajdonságok 

közötti kapcsolat 
feltárása

T
Funkció-tulajdonság kapcsolat

▼
A megfelelőségi 
tulajdonságok 

és követelmények 

megállapítása

Г -------
Megfelelőség- 

követelményrendszer

5 .  á b ra .

Minőségügyi
szabályozók

Szabványok,
előírások
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összességét értjük, amelyek a termelési 

folyamat és a termék előírt minőségének 

biztosítása érdekében szabályozzák a 

termelési folyamatot.

A termelési folyamat minőségszabályo

zása első közelítésben három szintű hie

rarchikus szabályozási rendszernek te 

kinthető. Ennek első szintje a technoló

giai folyamat szabályozása, második 

szintje a megfelelőség szabályozása és a 

harmadik szintjén történik valójában a 

termelési folyamat minőségszabályozása 

(6 . á b ra ).

Kérdés, hogy a minőség-, illetve meg

felelőségszabályozás esetén milyen je l 

lemzők alapján és milyen eljárások segít

ségével állítjuk elő azt az új beavatkozó 

jelet, amely nagyobb fokú megfelelősé

get, illetve tökéletesebb minőséget je 

lent.

Ezt a minőségügy számos eljárásával 

végezhetjük, amelyek között a legkézen

fekvőbbek a minőség-funkció-kifejtés el

járása (QFD), illetve a meghibásodás 

mód és hatása elemzése (FMEA).

2. A kohászati tevékenység és helye 

az igény kielégítési folyamatban

Műszaki értelmező szótárunk definíciója 

szerint a kohászat ércek, egyéb fémtar

talmú anyagok (melléktermékek, közép

termékek, hulladékok) vizsgálatával, elő

készítésével és feldolgozásával, fémek és 

fémvegyületek előállításával, fémek fino 

mításával, nagytisztaságú fémek előállí

tásával, fémötvözetek gyártásával, fémek 

és fémötvözetek olvasztásával, öntésé

vel, alakításával, hőkezelésével, minősé

gi (megfelelőség) vizsgálatával foglalko

zó iparág.

A definíció szerinti tevékenységeknek 

az igénykielégítési folyamatban való el

helyezésénél kohászatnak a teljes ipar

ágat tekintjük. Ebben az értelemben a 

nyersanyagkitermelés és a feldolgozó 

iparág között foglal helyet, a bányászat 

által kitermelt, előkészített nyersanya

got használja fe l és vagy a feldolgozó- 

ipar (gépipar, járműipar, építőipar, stb.) 

számára szolgáltat alapanyagot, félkész

terméket, vagy a fogyasztó számára 

készterméket. Az ipar fejlettségének je 

lenlegi szakaszában a használt szerkeze

tek anyagának újrahasznosítása a hagyo

mányos módszerek versenytársaként 

nagy mennyiségű fémet ju tta t az előállí

tási folyamatba.

2.1. Az igénykielégítési folyamat 
szereplőinek szempontjai a termék 
anyagával és gyártójával 
kapcsolatban

Amikor a kohászati tevékenységet és an

nak eredményét elemezzük azzal a céllal, 

hogy alkalmazzuk a minőség, a megfele

lőség, illetve ezek biztosításának és sza

bályozásának klasszikus fogalmait, kü

lönbséget kell tenni a kohászati termék 

feldolgozója, valamint a végtermék fo 

gyasztója között.

Ez a piaci pozíció ugyanis meghatáro

zó módon befolyásolja a kohászati ter 

mékkel szemben támasztott igényeket és 

ezek változásának tendenciáit és ford ít 

va, a végterméktől, illetve annak fo 

gyasztójától való távolság a fogyasztói 

igényről és a termék minőségéről való 

információt.

2.2. A kohászati termékek jellemzői

A kohászati termék a felhasználás jellege 

szerint lehet:

A la p a n y a g : az ipari termelés nélkülöz

hetetlen kiinduló anyaga; a feldolgozói

par számára készül és feldolgozása során
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csak ritkán marad meg egy-egy tulajdon 

sága (pl. a szerkezete, egy-egy mérete 

stb.).

F é lkész te rm ék: valamilyen alakadó 

technológiával (öntés, kovácsolás stb.) a 

kész termék, vagy alkatrész végső alakját 
és tulajdonságait megtestesítő, de még 

további feldolgozásra kerülő kohászati 

termék;

K ész te rm é k : fogyasztásra gyártott ko

hászati termék, amely közvetlenül vagy a 

kereskedelmen keresztüljut a fogyasztó

hoz.

A kohászati termékeknek (mennyiségi 

tekintetben) csak egy kis része kerül köz

vetlenül a fogyasztóhoz -  ezzel az eset

te l most i t t  nem foglalkozunk - ,  a na

gyobb részt valamilyen feldolgozóipari 

tevékenységgel beépítik a termékekbe.

2.3. A termék minőségének 
elemzése a kohászati tevékenység 
szempontjából

Amikor a kohászati termék és tevékeny

ség minőségét és megfelelőségét ele

mezzük, módszeresen meg kell vizsgálni 

a végtermék fogyasztójának szempontja

it ,  a végtermék tervezőjének és gyártójá

nak szempontjait, az alapanyag gyártójá

nak (kohászati tevékenység) szempont

ja it, valamint a nyersanyagok beszállító

jának szempontjait.

A termelési és fogyasztási folyamat 

szereplőit a mindenkori termék kapcsolja 

össze. Összehangolt tevékenységük ered

ménye a használatra alkalmas végter

mék. Ez a körülmény teszi indokolttá, 

hogy a szereplők igényeiben is legyen 

valamiféle összhang.

2.3.1. A fogyasztó szempontjai a 
termékkel és anyagával kapcsolatban:
•  A fogyasztó használati tárgyat, esz

közt vásárol.

•  A fogyasztó bizonyos funkcióra vásá

rolja meg a terméket.

• A fogyasztó elvárja, hogy a termék azt 

a funkciót zavar nélkül, biztonságosan 

végezze.

•  A fogyasztó csak akkor vásárol, ha 

méltányos áron ju t  a termékhez.

• A fogyasztó elvárja a javíthatóságot.

•  A fogyasztó elvárja a kultúrált (kom

petens, teljes, gyors) szerviz tevé

kenységet.

• A fogyasztó általában nem tudja, mi



lyen anyagból készült terméket vásá

rol.

•  A termék tartóssága illetve a lehetsé

ges hibáinak jelentős része az anyagá

tó l függ.

•  A fogyasztó e lő tt általában ismeretlen 

az alapanyag gyártója.

2.3.2. A feldolgozó szempontjai 
a termékkel és anyagával 
kapcsolatban
A feldolgozó alapvető igénye, hogy az 

alapanyag károsodás nélkül elviselje 

az alkalmazott műveletek igénybevéte

lét és tulajdonságai illetve jellemzői biz

tosítsák a termék megkívánta paraméte

reket.

A termék tervezése és legyártása a fe l 

dolgozóipar feladata. A tervező dönti el, 

hogy az adott funkciót milyen konstruk

ciós megoldással és milyen anyagokkal 

valósítja meg.

A tervező nem az alapanyagot, hanem 
a terméket tervezi.

Az alapanyag számára egy lehetőség, 

egy választék, amelyből az adott célra ki

választja az általa alkalmasnak ta rto tt t í 

pust.

A tervező csak azok közül az anyagtí

pusok közül tud választani, amelyekre is

mertek a funkció szempontjából fontos 

anyagjellemzők (szabvány, kézikönyv).

Az alapanyag nem csak a tartós műkö

dést biztosító elem, hanem az egyik leg

nagyobb költségtényező a gyártásnál.

A minőség, minőségbiztosítás, minő

ségszabályozás nem azt je lenti, hogy 

mérjük, vizsgáljuk és egyre pontosabban 

mérjük a termék, illetve a folyamatjel

lemzők tulajdonságait, hanem azt, hogy

• ismerjük a lényeges funkciótulajdon

ságok és a leírótulajdonságok kapcso

latát,

• az előállítási folyamataink kézbentar- 
tottak,

• az előállítási folyamataink megfelelő

ségéből ténylegesen következik a ter 

mék megfelelősége,

•  az előállítási folyamat és a termék 

megfelelőségéből következik az igény

kielégítési folyamat megfelelősége 

(meg is vették),

•  az igénykielégítési folyamat megfele

lőségéből következik annak minősége 

(fenntartható),

• a fenntartható folyamatokból követke

zik az életünk minősége és a fenntart

ható fejlődés.

Irodalom

[1] Kovács K. -  Veress G.: Minőségelmé

let. Megjelenés alatt.

[2] Veress G. és társai: A minőségügy 

alapjai. Megjelenés alatt.

[3] Kovács K. és társai: Kohászai termé

kek és tevékenységek minőségügyi 

jellegzetességei. Megjelenés alatt.

[4] Veress G. -  Kovács K .: Quality, con

formity and quality management of 

testing laboratories. 4th Internatio 

nal Symposium on Measurement 

Technology on Inte lligent Instru 

ments. 1998. Miskolc-Lillafüred

[5] Veress G.: A megfelelőségvizsgálat 

és -értékelés elméleti kérdései. PRAQ 

konferencia. 1999. február 9.
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A diósgyőri kohászat történeti lapjaira
Most, amikor megnyitottuk a Fazola- 

évet, és annak rendezvényeivel, kiadvá

nyaival is tisztelgünk a Garadna és a 

Szinva patak völgyében immár közel 250 

éve folyó vas- és acélgyártás dicső emlé

kei előtt, önkéntelenül a mai gyár utolsó 

évtizedének szomorú története is meg

elevenedik előttünk. Különsen így érez

nek azok az emberek, akik munkásévei

ket e szakma szolgálatában tö ltö tték el, 

megéltek munkahelyükön sok nehéz, si

kerekben és olykor kudarcokban is bővel

kedő esztendőt. Én is ezek közé az embe

rek közé tartozónak érzem magamat, és 

családom több tagjával együtt sok-sok 

évtizedet dolgoztunk a gyáróriás külön

böző munkahelyein, majd pedig 1989- 

ben innen, vezérigazgatói munkakörből 

kerültem nyugdíjba.

1982-től töltöttem be gyárvezetői be

osztást, amely évnek tavaszán eldördült 

az a halálos fegyver, amivel elődöm ön

kezével kioltotta életét, nem bírva to 

vább elviselni a ránehezedő, főleg válla

lati gondok m iatt növekvő vezérigazga

tó i terheket.

A magyar gazdaság „rendszerváltását" 

szerintem ez a pisztolylövés indította el. 

Ez már azt is jelezte, hogy miközben szo

cialista társadalmi viszonyokat igyek

szünk fenntartani az országban, egyre in 

kább piacosítják, és mind nagyobb mér

tékben monetáris eszközökkel irányítják 

az addig tervutasításos keretek között 

működő állami vállalatokat. „Új mecha

nizmusnak", „gazdasági reformnak" ne

vezték el a kitalálói ezeket a kísérleteket, 

amelyekről aztán jóval később kiderült, 

hogy fából vaskarikát akartak csinálni. A 

gazdaság öntörvényeitől ezek a próbál

kozások idegenek voltak. Végső soron az 

erős politikai ráhatás és az államadósság 

növekedése éltette ideig-óráig ezeket a 

közgazdasági törekvéseket, miközben fo 

kozódott országosan és helyileg egyaránt 

a belső társadalmi feszültség is.

Ma már tudjuk -  akkor még nem sej

te ttük - ,  hogy az 1990. évet megelőző 

8 - 1 0  év a magyar gazdaság kapitalizáló- 

dásának az előkészülete, vagyis a po liti 

kai rendszerváltás megalapozása volt. 
Egy vállalatvezetőnek viszont mindig az 

a feladata, hogy az adott helyzetet ide

jekorán felismerve, maximálisan használ

ja ki cége számára a pillanatnyi kínálko

zó feltételeket, és a lehető legnagyobb 

mértékű előrelátással döntéseket hozzon 

a jövőre nézve. Az én esetemben ez a kö

vetelmény azt jelentette, hogy biztosít

sam az egyes üzemek működési feltétele 

it ,  a tőkés export növelését és a hazai 

rendelők fokozott minőségi igényeinek 

kielégítését, a jövőre nézve pedig radi

kális struktúraváltási programot dolgoz

zunk ki és indítsunk el.

Ez utóbbi -  vagyis a jövőre kitűzött 

célok -  teljesülése az, aminek tükrében 

minősíteni lehet az elte lt tíz év történé

seit.
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Sajnálatos körülmény, hogy a politika 

nem hagyta abba a rendszerváltás óta 

sem a gyár életének rendkívül káros, d i

rekt eszközökkel történő befolyásolását. 

Tetten lehet érni a provincializmustól 

vezérelt megyei döntést hozók hozzá 

nem értését éppen úgy, mint az országos 

pokitikai szerephez ju to tt közgazdasági 

dilettánsok romboló tevékenységét.

Jellemző, hogy a megye kohászati 

üzemeivel kapcsolatos fontos döntések 

nagyobbrészt nélkülözték a megalapo

zott szakmai előkészületet, legtöbbjük

nél sem a tudomány képviselőinek, sem 

a vállalatvezetésnek a véleményét nem 

kérték ki, vagy ha meg is hallgatták 

őket, nem vették azt figyelembe. Ezen 

tú l 1989-től évekig tartotta magár az a 

kormányzati szintű képtelen gazdaság- 

irányítási felfogás is, hogy a tőkés be

rendezkedésre á tá llt országunkban nem 

kell iparpolitika, ennek szerepét megold

ja a szabad piac. így a legfőbb feladat az 

lett, hogy mielőbb lebontásra kerüljön a 

paid viszonyok kiteljesülését gátló álla

mi tulajdon, szinte mindegy volt, hogy 

milyen áron történik ez meg. Mindez ki

váló terepet nyújtott a konjunktúralova

gok részére, akik nagy számban meg is 

jelentek a vállalatoknál, személyes hasz

nukat gyorsan learatták, majd dicstelen 

tevékenységük romjait hátrahagyva tá 

voztak.

1. Milyen előzménye volt az utóbbi 

esztendőnek,  lehetett-e előre látni a 

földcsuszamlásszerű változás bekövet

kezését? Miért érte készületlenül a me

gye kohászatát a rendszerváltás, és mi

ért nem tudott a megvalósultoknál 

kedvezőbb alternatívát végrehajtani a 
szakma?

Mi az LKM-ben 1983-ban befejeztük az 

akkor világszínvonalon álló kombinált 

acélmű megépítését, ami lehetővé tette, 

hogy az országban elsőként megszüntes

sük az elavult martinacélgyártást. Úgy 

terveztük, hogy egy kohó meghagyásával 

hosszú távon Diósgyőr gazdaságos ne

mesacélgyártó bázisa lehet az országnak, 

amely a hazai igények nagy részét és a 

külföldi megrendelőink speciális szük
ségleteit egyaránt ki tudja majd elégíte

ni. Már néhány évvel korábban megépült 

a nemesacél-hengermű, amely ugyancsak 

ennek a koncepciónak a megalapozását 

célozta.

Ezt a megmaradt egy kohót is azonban 

-  a szakmai közvélemény határozott el
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lenzése dacára -  1997-ben lebontották, 

felborítva ezzel az alapvető technológiai 

egyensúlyt, megszüntetve a vasércből 

történő acélgyártás lehetőségét, és nem 

megteremtve a hulladék acél előkészíté

sének technológiai és beszerzési bizton

ságát.

1985 után már látni lehetett a nem

zetközi trendet az acélgyártás mennyisé

gi igénye és összetétele tekintetében. Ez 

azt mutatta, hogy a világ acéltermelésé

nek növekedési üteme megállt, sőt bizo

nyos térségekben a termelés csökkenése 

volt megfigyelhető, a gyártott termékek 

összetétele pedig a nemesacél arányának 

növekedése, illetve a lemez hányadának 

a rúdáruhoz képest történő emelkedése 

irányában tolódik el. Az ez alapján prog

nosztizált piaci kilátás adta nekünk az 

indítékot arra, hogy ellenezzük az Ipari 

Minisztérium vezetése által ekkor még 

szorgalmazott új, szovjet kohók építésé

nek gondolatát. Ez abban az időben 

meglehetősen eretnek magatartásnak 

számított részünkről. Az igazi felháboro

dást azonban azzal váltottuk ki, hogy ja 

vaslatot tettünk Ózd és Diósgyőr üzeme

inek -  m int amelyek rúdáru gyártására 

voltak berendezkedve, és földrajzilag kö

zel vannak egymáshoz -  összehangolt, 

korszerűsítéssel egybekötött, tervszerű 

visszafejlesztésére, szervezeti összevo

nására.

Javaslatunkban kimutattuk, hogy eb

ből mindkét vállalatnál több előny is 

származhat majd: koncentrálni lehet az 

anyagi és szellemi erőket, eszközöket, 

meg lehet szüntetni a fölösleges párhu

zamosságokat, kevesebb beruházási rá

fordítással mindkét helyen hatékonyabb 

korszerűsítő rekonstrukciók hajthatók 

végre; termékeink piaca hosszú távon is 

biztosabbá válik; a felszabaduló emberi 

és anyagi erőkkel diverzifikálhatjuk 

mindkét vállalatnál a termelést, azaz új, 

a kohászati tevékenységhez szorosan 

nem kapcsolódó termelési és szolgáltatá

si profilokat vezethetünk be stb. Összes

ségében már a két vállalat egyesülésének 

első éveiben mintegy 30%-os gazdasági 

hatékonyságnövelés származhatott volna 
a tervezett intézkedések végrehajtásá

ból, hosszú távon pedig tudatos termelé

si, termék- és technológiai szerkezetvál

tás jö t t  volna létre, felkészítve a két vál

lalatot a következő évtizedek sikeres 

helytállására.

Hosszas személyes küzdelem után,

rengeteg haragost szerezve elértük, hogy 

új kohók építésébe nem kezdtünk Bor

sodban, és a két vállalat trösztté történő 

összevonása is megtörtént 1989. január 

1-jével. Ez utóbbinál azonban a változás

tó l hatalmukat féltő vállalati vezetők el

érték, hogy a döntést hozók feltételként 

szabták a tröszti hatáskör korlátozását, 

és azt, hogy az e javaslatot tevő diós

győri vezérigazgató távozzon a borsodi 

kohászattól. Ezt én önként vállaltam, mi

vel azt reméltem, hogy az ügy megvaló

sítása élére á llíto tt vezetők -  köztük a 

miniszteri biztos -  személye garancia a 

kedvező irányban elindult folyamat 

visszafordíthatatlanságára. Ebben téved

tem!

A Borsodi Kohászati Tröszt működte

tése, illetve az összehangolt diósgyőri és 

ózdi fejlesztés nyugdíjazásom után egy 

évvel lekerült a napirendről. Döntően az 

ózdi, a megyei és minisztériumi szűk lá

tókörű vezetés összefogásával, a szemé

lyes érdekeknek a vállalatok jövőbeni ér

deke fölé helyezése következtében, és 

mindennek tetszetős, megtévesztő poli

tikai tartalmú artikulálásával megbuktat

ták a koncepciót, meghurcolták, és végül 

elcsapták a végsőkig igazában bízó és 

küzdő miniszteri biztost. Ezt követően 

minden ment tovább a maga korábbi út

ján, a két borsodi vállalat egymástól füg

getlenül újabb, az első időkben főleg 

mennyiségi fejlesztéseket, beruházáso

kat irányzott elő.

Innentől -  a politikai rendszerváltás 

menetével párhuzamosan, de csak rész

ben annak következtében -  Ózdon és Di

ósgyőrben egyre rosszabb le tt a helyzet, 

miközben mindegyik kormány és számta

lan kinevezett, majd leváltott igazgató 

vagy átmeneti tulajdonos, illetve újabb 

miniszteri és kormánybiztos a megnyug

tató megoldásokat ígérte.

A fe lte tt kérdésre tehát az a válasz, 

hogy a borsodi kohászatnál voltak és a 

megvalósítás irányában elindultak reális 

törekvések az 1990-es éveket előkészítő 

elkerülhetetlen szerkezeti megújulásra. 

Ezeket azonban a retrográd erők felülke- 

rekedésével éppen akkor vették le a meg

valósítás napirendjéről, amikor a politi 

kai rendszerváltás részben elhibázott 

közgazdasági koncepciója egyébként is 

óriási gazdasági káoszt teremtett az or

szágban. Ilyen módon önhibájából is fel

készületlenül érte Diósgyőrt és Ózdot a 

változás, ezért döntően spontán módon



alakultak tovább a gyárak sorsát megha

tározó események.

Sőt nem túlzás azt állítani, hogy a 

diósgyőri korábbi kedvező törekvések 

nagyobbrészt ellentétes hatásokba csap

tak át. Pl. a tröszt felszámolása később is 

szembeállította a vezetőket, az önös ér

dekek előtérbe kerülése lefoglalta sokuk 

idejét és energiáját, így elkésett az új 

helyzet reális felismerése, elmaradt az 

arra való tudatos felkészülés. Mindennek 

következtében az ÓKÜ és az LKM, illetve 
utódvállalatai évekig a teljes gazdasági 

és technológiai bizonytalanság, a csőd- 

és felszámolási eljárás, a morális le

épülés, a szabad rablással is gyakran 

együtt járó privatizáció csapdájában ver

gődtek.

Nagyot téved tehát az, aki úgy gon

dolja, hogy a történtek elkerülhetetlenek 

voltak, a szakma szükségszerű visszafej

lődésének normális velejárója vo lt a két 

borsodi vállalat ilyen tragikus módon 

történő leépülése. Ennek ellenkezőjét 

meggyőzően bizonyítja a Dunai Vasmű 

nehéz, de sikeres megmenekülése a gaz

dasági ellehetetlenüléstől éppen úgy, 

m int a diósgyőri anyavállalattól 1988- 

ban leválasztott két gyárrészlege, a ma 

már -  a régi vezetés irányítása alatt rész

vénytársaság formájában működő szerve

zet -  nemzetközi élvonalba tartozó mun

kája („Hámor" Kovácsoló Rt. és a Csavar- 

és Húzottáru Rt.). Ezek a cégek időben 

felismerték lehetőségeiket, és nem vol

tak akadályoztatva a helyes vezetői dön

téseik végrehajtásában. Ennyi a sikerük 

magyarázata!

Ma már bizonyára mindenki előtt nyil

vánvaló, hogy a két borsodi kohászati 

nagyüzem között egy összehangolt, terv 

szerűen végrehajtott szerkezetváltás és 

időben közösen végrehajtott reorganizá

ció több ezer családot menthetett volna 

meg az átalakulás nagyon keserű követ

kezményeitől Ózdon és Miskolcon egya

ránt.

2. Mik okozták a legnagyobb veszte

séget, miért került több alkalommal is 

padlóra a vállalat?

Az első és legnagyobb hatású, máig 

ható veszteséget a működő tőke jelentős 

részének a termelésből való kivonása, a 

különféle, értelmetlen monetáris meg

szorítások drasztikus bevezetése okozta. 

Ez tudatos kormányzati cselekvés volt, 

amit a bankokkal hajtattak végre. Az in 

tézkedés -  különösen olyan eszközigé

nyes ágazatokban, mint a vaskohászat -  

jelentősen felborította a gazdálkodás 

egyensúlyát, ésszerűtlen, veszteségekkel 

járó termelésszervezési változatokra 

kényszerítette az üzemek vezetőit. A vé

gén már mindenki tartozott mindenkinek 

az országban, mígnem az alapanyag- és 

az energiaszállító vállalatok időlegesen 

beszüntették szolgáltatásukat, szakaszos 

üzemmódra kényszerítve ezzel a techno

lógiai okokból csak folyamatos üzem

módban gazdaságosan termelő kohászati 
berendezéseket. Ez legalább 15 éve így 

folyik, és ma is ez az egyik legsúlyosabb 

napi gondja a jelenleg szlovák tulajdonú 

DAM vezetőinek.

A másik nagy megrendülést a hazai és 

nemzetközi piacok bizonytalanná válása, 

majd a szocialista piac összeomlása 

okozta. Ebből a szakma annál kevésbé 

tudo tt önerejéből kikerülni, mivel -  a 

hazai gyakorlattól eltérően -  a környező 

volt szocialista országokban máig állami

lag szubvencionálják a vaskohászatot, 

így ők akár önköltség alatt is tudnak 

szállítani árut. A kormányzat pegig -  a 

hazai kohászati vezetők állandó kezde

ményezései ellenére -  mindeddig még 

azokat a piacvédelmi lehetőségeket sem 

merítette ki, amelyeket az EU-országok 

is alkalmaznak.

A következő, szinte felbecsülhetetlen 

veszteségforrás a vállalat technológiai 

egyensúlyának felbomlása, a jelentős 

alapanyag-termelő berendezések közötti 

termelési harmónia megszűnése, amit a 

kohó lebontása kapcsán már említettem. 

Megtört a termelés ütemessége, lendüle

tessége, folyamatossága, ebből eredően 

egy-egy nagy értékű termelőberendezés 

hetekig is állni kényszerült, a technoló

giai és minőségi követelmények biztosí

tása emiatt is esetenként jelentős csor

bát szenvedett.

Nem számszerűsíthető, de az előzőek

kel azonos nagyságrendűre becsülhető a 

szakemberállomány megcsappanásának, 

a vállalat érdeke iránti alkalmazotti elkö

telezettség gyengülésének hatása. A 

szakmában maradottak nagy részénél a 

híres belső kohászszolidaritást az immár 

éveken át tartó kölcsönös bizalmatlan

ság, esetenként ellenségeskedés váltotta 

fel.

Elsősorban morális veszteséget jelent, 

de nem csak azt, hogy a korábbi rende

lőinek a bizalmát nagyobbrészt elvesz

te tte  a vállalat, többen a törzsvevők kö

zül ma már külföldről elégítik ki acél

szükségletüket, komoly rendelésállo

mány-hiány nehezítette és nehezíti je 

lenleg is a gazdaságos termelésszerve

zést és -irányítást. (Míg a korábbi évtize

deken 90% körüli értéken volt a hazai 

szükségletek borsodi üzemek részéről 

történő kielégítése, ez az érték -  a szá

mottevően csökkenő felhasználói igé

nyek ellenére -  1995-ben 70%, 1997-ben 

48% volt csupán, jelenleg pedig már 

csak 30% körüli.)
A cég társadalmi presztízse is jelentő 

sen csökkent, a gyárhoz valamilyen mó

don kapcsolódó emberek közérzete tartó 

san kedvezőtlen, az állandó szorongás 

vált jellemzővé soraikban.

Végezetül, de nem utolsó sorban emlí
tem, hogy milliárdokra tehető az az 

összeg, amit jogosan vagy jogtalanul 

kénytelen volt kifizetni, elszenvedni a 

vállalat eddigi spontán visszefejlesztése, 

létszámának radikális leépítése, eszköze

inek privatizálása, selejtezése során, és 

annak következtében, hogy nehéz, sok

szor kiszolgáltatott helyzetével számo

sán visszaéltek.

3. Hogyan élték meg a történteket a 

gyár dolgozói, Miskolc város, a megye 

és az ország?

Az elte lt tíz évben zajló spontán le

épülést, a megyei és kormányzati lá t

szatintézkedéseket legsúlyosabban a 

gyár egykori és jelenlegi dolgozói és csa

ládtagjaik szenvedték meg. Tíz év alatt 

egyötödére csökkent a vállalat dolgozói 

létszáma, az elbocsátottak nagy része 

kényszernyugdíjba került, sokan tartós 

munkanélküliek lettek, van, aki vállalko

zásba kezdett, van, aki átképeztette ma

gát más szakmára, és olyan is van, aki 

hajléktalanná, koldussá vált. Akik a gyár 

alkalmazásában maradtak, mindent elkö

vetnek, hogy munkahelyüket megtartsák, 

be kell hogy érjék szerényebb szociális 

ellátással, kevesebb munkahelyi gondos

kodással, kiszámíthatatlan jövővel. 

Olyan volt munkatársammal még nem ta 

lálkoztam, aki elégedett lenne helyzeté

vel. Különösen az idős korúak sérelmezik 

egész életük munkájának méltánytalan 

társadalmi leértékelődését.

Miskolc a diósgyőri acélipar (LKM, Di- 
gép) gazdasági megroppanásával elve

szítette a várost hosszú idő óta megha

tározó ipari bázisát, amelynek látva to 

vább gyűrűződő hatását, egyre többen 

kérdőjelezik meg Miskolc jövőbeni regio
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nális szerepkörének fenntarthatóságát A 

kohászat vonzásában korábban működő 

munkahelyek is nagyobbrészt megszűn

tek, így nagy a városi munkanélküliek 

száma, lecsökkent a környékbeli telepü

lésekről Miskolcra dolgozni bejárók köre. 

Mindezt egyelőre csak szerény mértékben 

kompenzálják az idecsábított külföldi és 

hazai befektetők erősen vitatható hatású 

globalizációs üzletpolitikájukkal. Bár 

születtek és formálódnak jelenleg is teó

riák Miskolc szerepkörének újraépítésére 

(pl. ipari park létesítése, eurorégió-köz- 

ponttá válás stb.), de ezek ha meg is va

lósulhatnak valaha az utódaink életében, 

a város korábbi társadalmi és gazdasági 

súlyát már csak igen nehezen adhatják 

vissza.

A megye egész helyzetére, megítélé

sére is hátrányosan kihatott az i t t  ta 

pasztalható másfél évtizedes gazdaság- 

szervező munka tartalma és stílusa. Az 

egyes kormányok és az i t t  élő lakosság is 

egyaránt jogosan elégedetlenek az i t t  

eddig folyó munkával, térségünk mind 

nagyobb mértékű leszakadásával az or

szág nyugati régióihoz képest. Ma már 
szinte valamennyi meghatározó gazdasá
gi és szociális mutatószámmal a megyék 

sorában az utolsó helyre kerültünk. Nyil

vánvaló, hogy e dicstelen helyzetünk el

érésében szerepet já tszott a megyénk 

egészére is jelentőséggel bíró vaskohá

szat vázolt állapota. Be kellene látni, el 

kellene ismerni végre, hogy azok a vál

ságkezelési programok, térségfejlesztési

elképzelések, amelyek i t t  megszülettek, 

nem voltak alkalmasak a bajok alapvető 

orvoslására, legfeljebb csak ideig-óráig 

elfedték azokat. Amennyiben eljutnának 

az illetékesek egy kritikus önértékelésre, 

akkor talán remény lehetne arra, hogy az 

újabb célkitűzéseik reálisabbak lesznek 

az eddigieknél.

Az ország vezetésének a borsodi kohá

szat problémája immár több mint tíz éve 

olyan gombóc a torkán, amit se lenyelni, 

se kiköpni nem képes. Alaposan megrág

ni pedig eddig minden kormány rest volt. 

Inkább a könnyebb megoldásnak tűnő, 

átmeneti időnyerést biztosító változato

kat támogatták, jóllehet, az adófizetők

nek eddig már legalább 25-30 milliárd 

forintja bánja ezt a határozatlanságot. 

Korábban elfogadták a provincialista me

gyei terveket, hogy a helyi társadalmi fe 

szültségek átmenetileg enyhüljenek, 

majd látva ennek kudarcát, titkos megál

lapodásokat kötöttek kétes külföldi és 

hazai egzisztenciákkal a vagyon eladásá

ra (később egyiket-másikat az eladott 

vagyonból visszavásárolta az állam). 

Másfél éve a diósgyőri megmaradt törzs
gyár DAM Rt. néven (Diósgyőri Acélmű
vek Ipari és Kereskedelmi Részvénytársa

ság) a Kelet-szlovákiai Vasmű tulajdoná

ban van, ahová 1  dollár jelképes áron ad

ta el a magyar kormányzat. Tartok tőle, 

hogy a gyár kálváriája ezzel még nem fe 

jeződött be. Bár ne lenne igazam!

4. M it lehet a jelenről és a várható 

jövó'ről mondani?

Az elte lt tíz év diósgyőri eseményeit, 

az ezeket befolyásoló tényezőket nem le

het nem megtörténtté tenni. Tanulságait 

viszont a jelenre és a jövőre nézve fe lté t

lenül szükséges lenne leszűrni.

Az egyik ilyen tanulság az, hogy lehet 

külföldi és hazai tulajdonban is jó l vagy 

rosszul vezetni a diósgyőri kohászatot, ez 

döntően a vállalat élére á llíto tt emberek 

képességétől függ. Úgy azonban nem le

het eredményt produkálni e szakmában, 

ha nem tudja a menedzsment, hogy mi a 

hazai ipari munkamegosztásban betöltött 

szerepe, és emellett nem rendelkezik a 

versenyképes működéséhez szükséges fel

tételekkel. Másképpen fogalmazva, egy 

stratégiai iparág (és a kohászat minden 

ellenkező állítás ellenére az) nem nélkü

lözheti vezetésében a honi iparpolitikai 

orientációt, és nem működhet gazdasá

gosan megfelelő tőkefeltöltés nélkül. Tíz 

év óta, és jelenleg is mindkét alapfeltétel 

hiányzik Diósgyőrben.

E két szükséges alapfeltétel hiánya el

lenére az eltelt tíz esztendőben szerin

tem legtöbbre a mostani szlovák me

nedzsment ju to tt a gyár talpraállítási 

munkájának elindításában. Az új vezetés 
a működésének egy esztendeje alatt ala

posan áttekintette a helyzetet, kellően 

megismerte a meglévő vállalaton belüli 

lehetőségeket és korlátokat. Amennyire 

betekintést szerezhettem munkájukba, 

annak alapján állíthatom, hogy reális 

szakmai programot tűztek maguk elé, 

amely a -  változott körülmények szerint
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korrigált -  1988-as vállalati célkitűzések

hez hasonlatos. Rövid idő alatt saját em

bereikkel kézbe vették a belső vezetés 

minden fontos szálát, és professzionális 

módon megkezdték a szükséges külső 

kapcsolataik kiépítését.

Kívülről is érzékelni lehet, hogy a szlo

vák vezetés hozzáértéssel és nagy szem

élyes elkötelezettséggel, hosszú távú 

munkára, a gyár korábbi stabilitásának 

megteremtése érdekében kíván berendez

kedni. Ez mindenképpen bíztató je l szá
munkra.

Nem vagyok azonban teljesen optimis

ta a tulajdonos Kassai Vasmű jelenlegi 

helyzetét illetően, amelynek jövőbeni 

sorsától, az ottani majdani tulajdonosok 

megítélésétől és a szlovák politikai befo

lyás tartalmától függően Diósgyőrben 

még több irányban változhatnak a dol

gok. Most tehát még csak remélni lehet, 

hogy a kassai jelenlegi privatizációs viták 

mielőbb kedvező eredménnyel zárulnak, 

és valóban jóra fordul majd a diósgyőri 

kohászat sorsa is.

És mi lesz, ha reményünk nem válik va

lóra? Ha a Kassai Vasmű majdani tulajdo

nosai nem kívánják Diósgyőrt megtartani, 

és különösen nem akarnak pénzt áldozni 

az itten i kohászat rendbe szedésére? Nos 

hát ekkor a magyar kormány ismét dönté

si kényszerbe kerül. Választhat, hogy 

hagyja-e a kassaiaknak továbbadni a cé

get bárkinek, vagy ismét visszavásárolja 

magyar állami tulajdonba. Az első variá

ció tovább viszi a nagy múltú diósgyőri 

gyár prostituálódását, a második esetben 

csupán két értelmes változat között lehet 

dönteni. Az egyik, hogy megszüntetik a 

diósgyőri kohászkodást, mivel működési 

feltételei ellehetetlenülnek, a másik, 

hogy a hazai ipar hosszú távú igényének 

megfelelően létrehozzák az új viszonyok

nak legjobban megfelelő, versenyképes 

Borsodi Acélipari Vállalkozást. (Hasonló

an, mint azt 150 évvel ezelőtt az akkori 

kormányzat a hazai vasútépítés céljából a 

jelenlegi gyár telepítésének elrendelésé

vel tette.)

A fentebb vázolt lehetőségek között 

magasabb szinteken döntenek majd így 

vagy úgy. Ez azonban nem jelentheti azt,

hogy semmi befolyásunk nem lehet az 

ügy kimenetelére nekünk, a térség lakói

nak. Sokat tehet például -  és az utóbbi 

időkben mind többet tesz is -  a kohászat 

talpra állításának segítéséért a Miskolc 

Városi Önkormányzat, mind jobban felis 

merve az érdekeltségét ebben.

Segíthetne többet az ügy előbbre v i

telében maga a kohászok közössége is, 

a mai aktív dolgozók és a kohászatból 

nyugdíjba kerültek köre egyaránt. Ha él

ne és működne az OMBKE helyi szerveze

te, úgy azon belül is több aktuális szak

mai és szakmapolitikai kezdeményezés 

alakulhatna ki.

Én azt gondolom, hogy ebben az irány

ban most indultunk el, a Fazola-év meg

nyitásával, amelynek első rendezvényén 

úgy a város polgármestere, mint a DAM 

szlovák vezérigazgató-helyettese, de az 

Európai Unió kulturális bizottságának 

képviselője is arról beszélt, hogy van jö 

vője e gyárnak, múltja pedig tiszteletet, 

megbecsülést érdemel, és a maguk részé

ről mindent elkövetnek ennek biztosítá

sára.

A műszaki fejlesztésről és az energiaárakról tárgyalt 

az MVAE Igazgatótanácsa
Az ülést H o rvá th  Is tv á n n a k , az Igazgató- 

tanács elnökének távolléte m iatt az 

Igazgatótanács elnökhelyettese, M arczis  

Gáborné  nyitotta meg. Köszöntötte az 

Igazgatótanács tagjait, a meghívott ven

dégeket, külön köszöntötte az Energia 

Hivatal igazgatóját, N é m eth  B é lá t, aki 

meghívott előadóként vett részt az ülé

sen. Külön köszöntötte Tenyér M ih á ly t, a 

Dunaferr Qualitest Kft. ügyvezető igaz

gatóját, aki július 1-jétől tagja az Igaz

gatótanácsnak.

A résztvevők nevében köszönetét 

mondott a házigazdáknak, a Másod-Har- 

madtermék és az Acélszerkezet Gyártó 

Vállalkozási Igazgatóságoknak.

Gratulált a Lemezalakító Kft. vezetői

nek abból az alkalomból, hogy a cég az 

európai radiátorgyártók szövetségének, 

az EURORAD-nak tagja lett.

Ezután ismertette a napirendet.

1. A tagvállalatok fejlesztési elképzelé

sei és az igénybevehető források. A

magyar vaskohászat termékszerkezete 

az ezredforduló után.

Előterjesztő: dr. Tardy P á l műszaki 

igazgatóhelyettes

2. A tagvállalatok energiafelhasználása, 

az árak változásának hatása a vállala

tok gazdasági, pénzügyi működésére. 

Tájékoztató az új tarifarendszerről. 
Előterjesztők: dr. Tardy P á l műszaki 

igazgatóhelyettes, S te fá n  M á ria  gaz

dasági igazgatóhelyettes

Felkért hozzászóló: N é m eth  Bé la  igaz

gató, Magyar Energia Hivatal, dr. 

S á n d o r P é te r ügyvezető igazgató

3. A humán erőforrás-gazdálkodás főbb 

kérdései a tagvállalatoknál.

A személyügyi kontrolling rendszer 

1998. évi tapasztalatai.

Előterjesztő: S te fá n  M ária  gazdasági 

igazgatóhelyettes 

Felkért hozzászóló: M e n y h á rtn é  dr. 

Zsíros M á ria  személyzeti vezérigazga

tó-helyettes

4. Az igazgató tájékoztatója az előző 

ülés óta végzett munkákról. 

Előterjesztő: dr. M eze i J ó z s e f igazgató

5. Egyebek

Az Igazgatótanács a napirenddel egye

térte tt, és annak megfelelően végezte 

munkáját.

ad 1.

Tardy P á l szóbeli kiegészítésében el

mondta, hogy az előterjesztés a vállala

toktó l bekért anyagokra épül, a beruhá

zások, műszaki fejlesztések és a K+F te 

vékenység helyzetét tekinti át.

Kiemelte, hogy 1993-97-ig dinamiku

san nőtt a beruházásokra fo rd íto tt ösz- 

szeg, a növekedésben szerepe volt a vas- 

kohászati reorganizációs program elindí

tásának is. Az elmúlt évben a kohászati 

vállalatok 18,12 Mrd Ft-ot fordítottak 

beruházásra, fejlesztésre, ami 9 947 F t/t 

acél illetve 47,6 $ /t acél fajlagos érték

nek felel meg.
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A kutatás-fejlesztés területén rosz- 

szabb a helyzet. Nyugat-Európában az 

acéliparban a termelési érték 0 ,5-0,8%- 

át fordítják kutatásra, míg Magyarorszá

gon a nemzetközi érték 35%-át. Rontja 

az általános helyzetérékelést, hogy a K+F 

munka 80-90%-ban a Dunaferr vállalat- 

csoportnál történik.

Olyan magas költségigényűek a kohá

szati technológiakutatások, hogy Ma

gyarország ebben a munkában érdemben 

nem tud részt venni, a magyar kohásza

ti cégek kutatás-fejlesztési feladata in 

kább a követés, a meglévő technológiák 

korszerűsítése, energia-felhasználásának 

csökkentése lehet.

Elmondható, hogy a különféle hazai és 

nemzetközi pályázati lehetőségek száma 

nő, de az adatok szerint a vállalatok eze

ket csak szerény mértékben tudják ki

használni.

Marczisné felhívta a figyelmet, hogy a 

kis- és középvállalatok azért nem tudnak 

élni a pályázati lehetőségekkel, mert a 

saját rész előteremtése is nehézségbe üt

közik.

Jerő Balázs felajánlotta, hogy cége se

gítséget tud nyújtani a pályázatok elké

szítésében. Az EL) pályázat újabb fordu

lójára január 31-én kerül sor, két terüle 

ten (folyamatos öntés, valamint a nagy 

folyáshatárú, hegeszthető acélminősé

gek előállítása és bevonatolása) EU té 

ma-partnerek állnak rendelkezésre. 

ad. 2.

Tardy Pál a műszaki részhez te tt szóbeli 

kiegészítést. A téma súlyát je lz i, hogy az 

acélipar a világ energia-felhasználásának 

4%-át teszi ki. Ennek megfelelően a K+F 

tevékenység egyik célpontja is a kohá

szati energiamegtakarítás.

1996 óta a magyar vaskohászat köz

vetlen és a termelésre vetíte tt energia

felhasználása egyaránt csökkent. A me

tallurgiai fázis (ezen belül a nyersvas- 

gyártás) a legenergiaigényesebb.

Az anyagban található nemzetközi ki

tekintést a Nemzetközi Vaskohászati In 

tézet készítette. Két virtuális üzemet 

képzeltek el, amelyben egyik esetben az 

adott területen már működő gazdaságos 

megoldásokat egy helyen alkalmazták. 

(Eco Tech), másik esetben pedig a me

goldott, de gyakorlatban még nem alkal

mazott energiatakarékos módszereket is 

figyelembe vették (All Tech). Az európai 

átlagot és a minimális energiaigényt 

összehasonlítva a mai magyar adatokkal,

megállapítható, hogy a metallurgiai fázi

soknál van a legnagyobb lehetőség a 

megtakarításra.

Stefán Mária elmondta, hogy az ener

giaárak változásának költségekre gyako

ro lt hatásánál általában a törvényi sza

bályozás elemzéséből indulnak ki, és 

összehasonlítják a hatósági áralakulást a 

tagvállalatokéval.

A három fő energiahordozó közül a 

villamos energia ára ez évben kerülhet 

először a hatósági ár alá. A tagvállalatok 

a tervekben átlagban 2 %-os emelkedés

sel számolnak, miközben a hatósági árak 

emelkedése 5% körül várható. A földgáz 

ára felette van a hatósági árnak. A koksz 

árcsökkenésének hatására ez évben ala

csonyabb lehet az árszínvonal. A kokszot 

kihagyva viszont 1 %-os az emelkedés.

Az elnökhelyettes ezután felkérte Né
meth Bélát, a Magyar Energia Hivatal 

igazgatóját, tartsa meg tájékoztatóját.

Németh Béla megköszönte a meghí

vást, és jelezte, hogy az alábbi témák 

köré csoportosítja mondanivalóját:

-  új tarifarendszer

-  árszabályozási rendszer

-  2 0 0 0  után várható lépések.

Két tarifabizottság alakult, amelyben 

a fogyasztók érdekeit a Magyar Energia- 

fogyasztók Szövetsége képviselte. A 

földgáz bizottság először felbomlott, 

majd 1997-ben újjáalakult, a villamos 

energia bizottság folyamatosan műkö

dött.

Alapelv volt az árszabályozási rend

szerben a törvényeknek megfelelő tarifa- 

rendszert úgy kialakítani, hogy az az in 

dokolt költségeket fedezze, és a hosszú 

távú működéshez szükséges nyereséget 

biztosítsa.

Az elektromos energia vonalán a költ

ségarányos ár kialakulását tartották 

szem előtt, ez a mechanizmus 2 0 0 0 -ig 

változatlan marad. A közületi fogyasztók 

általában jobban járnak az új tarifarend

szerrel.

A földgáz ármegállapításában más a 

helyzet, mert a lobbyk nyomására piaci 

típusú árat kívánnak bevezetni, ami ár

emelést je lent még a mai nyomott im 

portár szinten is.

Jövőre lejárnak a mai árszabályozási 

mechanizmusok. Az EU-hoz kell hasonul

ni, ehhez az energiaköltség-fajtákat el 

kell tudni különíteni. Megszűnik az ener

giaszolgáltatók monopolhelyzete.

A nagyfogyasztók számára két út kí

nálkozik: egyedi szerződést kötnek az 

energiaszolgáltatókkal, vagy közszolgál

tatást vesznek igénybe.

A versenyhelyzet nem fogja csökken

teni az árakat, mert a mai költségtípusú 

árak jóval alatta vannak a versenyárak

nak, amiből az EU energiaszolgáltatói 

engedményeket tudnak adni.

Meghallgatva a beszámolót, az elnök- 

helyettes Sándor Pétert kérte hozzászó

lásra.

Sándor Péter szerint nagyon jó  előter- 

kesztés készült, amely elemzései révén 

alkalmas vezetői döntések meghozatalá

ra. Véleménye szerint az energiafogyasz

tás nem „bűnös" dolog, mindig mellé 

kell rendelni a költséget és a létrehozott 

értéket is. A költségoptimalizálás nem 

esik egybe az energiaoptimalizálással.

Bízik abban, hogy az energiapiac libe

ralizálása kedvező helyzetet teremt a 

nagyfogyasztók számára. Az áraknak or

szágspecifikusnak kell lennie az EU-csat

lakozás után is. Az energiahordozó struk

túra változása a földgáz irányába a 

környezetterhelés költségek növekedésé

vel jár.

Meg kell vizsgálni, egységnyi gazdasá

gi eredményhez milyen környezeti haté

konyság tartozik. A Dunaferr vállalatai 

számára az új tarifarendszer bevezetése a 

villamos- és földgáz költségek csökkené

sével jár.

Palotás Árpád véleménye szerint az EU 

csatlakozás hatására a nagyfogyasztók 

energiaára nem fog csökkenni, míg a kis

fogyasztóké növekedni fog.

ad.3.

Stefán Mária szóbeli kiegészítésében el

mondta, hogy az Igazgatótanács két

évenként tűzi napirendre a témakört. A 

munkaügyi információs rendszer ma már 

sokkal alaposabb áttekintést nyújt, mint 

korábban.

A jelenlegi vaskohászati átlaglétszám 

11 ezer fő, a tagvállalati 14 ezer fő. A 

létszám csökkenése az elmúlt években 

1 0 %-os vo lt évente.

A vaskohászatban dolgozók átlag 8 8  

ezer Ft-ot kerestek, az átlag körüli szóró

dás igen jelentős. A jó lé ti költségek ará

nya 2 %. Nemzetközi összehasonlításban 

azt tapasztalták, hogy a hatékonyságban 

elmaradásunk nem akkora, m int a nettó 

bérekben.

Zsíros Mária hozzászólását a személy

ügyi kontrolling értelmezésével, feladata
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inak, eszközeinek meghatározásával kezd

te. Elmondta, hogy az alkalmazott elem

zések során különféle mutatók kialakítá

sával tudják helyzetüket felmérni, a meg

felelő lépéseket megtenni, valamint ösz- 

szehasonlítást tenni a társaságok között.

Elvégezték az emberi erőforrással kap

csolatos költségek felosztását. A költsé

gelemek közül a foglalkoztatási költség a 

legnagyobb.

Az elnökhelyettes megköszönte a 

hasznos tudnivalókkal szolgáló előadást.

ad. 4.

M eze i J ó z s e f elmondta, hogy a Vasas 

Szakszervezeti Szövetség összeállította a 

VVSZSZ-szel megkötendő középtávú Kö
zépszintű Megállapodás tervezetét.

Enesey A t t i la  az acélpiaci információk 

témájához fűzött saját tapasztalatokat.

Z ám bó  J ó z s e f figyelmeztetett, hogy a 

lapostermékekre vonatkozóan jú liustó l 

megszűnik az orosz és az ukrán import- 
korlátozás.

Az elnökhelyettes bejelentette, hogy az 

Igazgatótanács legközelebbi ülését a nyá

ri szünet után, szeptember 30-án tartja. 

Napirendi javaslat:

1. Az acélipar időszerű feladatai az EU- 

csatlakozásra való felkészüléssel 

összefüggésben.

Előterjesztő: dr. M eze i J ó z s e f

2. A tagvállalatok környezetvédelmi hely

zete, különös tekintettel az EU kör

nyezetvédelmi normáinak teljesítésére.

Előterjesztő: dr. Tardy P á l műszaki 

igazgatóhelyettes

Felkért hozzászóló: a Környezetvédel

mi Minisztérium képviselője

3 .  A tagvállalatok külkereskedelmének 

alakulása 1999 I. félévében 

Előterjesztő: Z ám b ó  J ó z s e f kereske

delmi igazgatóhelyettes

4. Az igazgató tájékoztatója az előző 

ülés óta végzett munkákról. 

Előterjesztő: dr. M eze i J ó z s e f igazgató
5 .  Egyebek

K é s z ü lt az  MVAE Ig a z g a tó ta n á c s a  

1 9 9 9 . jú l iu s  1 - je i ü lé sé n ek  je g y z ő k ö n y v e  

a la p já n , a m e ly e t dr. Szalai Gyuláné

fő o s z tá ly v e z e tő  k é s z íte tt

M Ű S Z A K I - G A Z D A S Á G I  H Í R E K

A Benxi Iron and Steel (Kína) 

folyamatos öntó'múvet épít

A Voest-Alpine ipari berendezéseket 

gyártó vállalata elnyerte a B e n x i I ro n  a n d  

S tee l megbízását egy folyamatos öntőmű 
megépítésére.

A szerződés összege kb. 12 m illió EUR. A 

kétszálas brammaöntőgépet 18 hónapon 

belül üzembe kell helyezni. Az öntőmű 

éves kapacitása 1,75 millió tonna. A 

brammák vastagsága 210 mm-től 250 

mm-ig változhat, míg a bramma szélessé

ge 800 és 1600 mm között lehet.

A szerződést a kínai elnök múlt évi ok

tóberi látogatása során írták alá. 

ra St. u. E. 1 9 9 9 /5 .

Végnélküli hengerlésre alkalmas 

hengermű' a Dongku Steel Rt.-nél

Az Asan-Bay-ben működő D ongku  S tee l 

Rt. hideghengerművében üzembe helyez

ték a S ch loem ann  D em ag M e ta llu rg ie  Rt. 

által szállított hideghengerművet és ki

készítőberendezéseket, nevezetesen egy 

örvénypácolót és a hozzá csatlakozó öt

állványos tandemsort, amelynek állvá

nyai sexo-állványok. Az első tekercset 

pontosan a szerződésben előírt napon, 

1999. március 15-én hengerelték ki.

A berendezést a tekercsekkel szemben 

támasztott követelmények messzemenő 

kielégítésének szempontja szerint ter 

vezték. Elsősorban az autóipar számára, 

valamint horganyzási célra gyártanak 

szalagot. Ezen túlmenően, a hengermű

ónozási célra is gyárt tekercset. A hideg 

szélesszalagot ónozás előtt egy másik 

hengersor még tovább hengerli.

A gyártmányválaszték a mélyhúzó mi

nőségektől egészen a nagy szilárdságú, 
gyengén ötvözött minőségekig terjed.

Sajátossága a berendezésnek az, hogy 

a pácolósort és a hegersort ún. végnélkü

li berendezéssé kapcsolták össze. Ez a 

megoldás a kiváló szalagminőségen tú l 

menően igen jó kihozatalt és termelé

kenységet biztosít, 

w  St. u. E. 1 9 9 9 /5 .

A Rautaruuki modernizálja 

bevonatoslemez-gyártósorát

A francia S te in -H e u rte y  megbízást kapott 
a finn R a u ta ru u k i O y -tő l tekercsbevonó 

berendezésének modernizálására a válla

lat hänimenlinnai üzemében A szerződés 

magában foglalja a tervezést, a berende

zések szállítását, a telepítés felügyeletét 

és a leszállított kemencék és az elégető

rendszerek üzembehelyezését.

A modernizálással a tekercsbevonato- 

ló üzem kapacitása a jelenlegi 1 0 0  ezer 

tonna/év kapacitásról 150 ezer ton- 

na/év-re növekszik. Az új üzem 2 0 0 0  

februárjában kezdi meg a termelést, 
и? S t. u. E. 1 9 9 9 /5 .

Új konverter 

a Salzgitter Rt. részére

A S a lz g it te r  Rt. megbízta az SM S-t a salz- 

gitter-peine-i üzeme egyik konverteré

nek felújítására, és egy másik konver

terének átépítésére. Az SMS elvállalta a 

régi konverter leszerelését és az új tele 

pítését. 1999 októberében kezdődik az 

átépítés. 2 0 0 0  kora tavaszán várható az 
üzembehelyezés.

A felújítandó konverter esetén új acél

köpenyt, salaksapkát és a felfüggesztés

hez egy új ovális közbensődarabot ter

veztek. Az átépítés során a konverter fel

függesztésére szolgáló, jelenleg meglévő 

nyolc lamellakötegből csak a négy külsőt 

cserélik ki. Ezzel a megoldással a beruhá

zási költségek csökkethetőek voltak. 

№ St. u. E. 1 9 9 9 /5 .

Új vizsgálólaboratórium 
a Thyssen Krupp Stahl Rt. részére

A Thyssen K rupp  S ta h l Rt. szerződést kö

tö t t  a P h ilip s  A n a ly t ic a l- le l egy vizsgáló

laboratórium építésére, berendezésére és 

üzembehelyezésére.

A laboratóriumot egy 250 m2  alapterü

letű konténerben helyezik el. A konté

nerlaboratórium csőpostarendszeren ke

resztül kapcsolódik a termelőüzemekhez. 

A spektrométeres próbák megmunkálásá

hoz három előkészítőberendezést telepí

tettek.
A salakminták előkészítésére egy őrlő

sajtoló automatát fognak üzemeltetni. 

Az elemzést három emissziós optikai 

spektrofotométer és egy röntgenfluo

reszcens berendezés végzi, 

t*  S t. u. E. 1 9 9 9 /5 .
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K O N Y V I S M E R T E T E S

Marosváry László: A diósgyőri hengerművek története

Ez évben értékes könyvvel gazdagodott a 

vaskohászat szakmai irodalma; augusz

tusban a „Tanulmányok Diósgyőr történe

téhez" sorozatban hagyta el a nyomdát 

„A diósgyőri hengerművek története" cí

mű nagy monográfia. Szerzője M arosváry  

László  ny. főmérnök, az ismert diósgyőri 

hengerész szakember, aki szakterületének 

most nem fejlesztőjeként, hanem króni

kásaként mutatkozik be. Könyve a Bor- 

sod-Abaúj-Zemplén Megyei Levéltár kiad

ványsorozatában, Miskolc megyei jogú 

város önkormányzatának anyagi támoga

tásával jelent meg.

A könyv tíz fejezetben mutatja be a di

ósgyőri hengersorok történetét, és m int

egy száz évet ível át. Az eseménysoroza

to t a kiegyezés éveinél kezdi, és a 2 0 . 

század hetvenes éveinek történéseivel 

zárja. A száz év szakaszolása a történelem 
csomópontjaihoz igazodik, mivel pedig 

az események a jelenkorhoz közeledve 

sűrűsödnek, a könyv anyagának nagyob

bik részét a huszadik század második fe 

le köti le. Három fejezet foglalkozik a 

második világháború előtti, hét a háború 
utáni eseményekkel.

A fejlődés a száz év alatt végig töret

len és tekintélyes. A hengerlés 1867-71- 

ben a hengermű három sorával indult, az 

első világháború alatt már két hengermű 

öt hengersort foglalkoztatott, a második 

világháború korában pedig a hengersorok 

száma nyolcra szaporodott. Az első hen

gersorok még csak tízezer tonnás szinten 

termeltek, a második világháború után 

telepítettek gyártóképessége azonban 

már százezer tonnás szinten je lent meg. 
A fejlesztés csúcseredményének könyvel

hető el, hogy a diósgyőri hengersorok 

1968-ban egymillió tonna acél feldolgo

zására lettek alkalmasak.

A folyamatos fejlesztés ellenére a hen

gersorok magas életkorral dicsekedhet

nek. Az 1871-ben üzembe helyezett sín

sort és bocssort 1976-ban számolták fel, 

életkoruk tehát meghaladta a száz évet. 

Törzsökösebbnek mégis inkább a geren

dasor számít, amelyet 1892-ben helyez

tek üzembe, és még ma is keményen dol

gozik. Jóllehet, túllépte századik évét, 

leváltására nincs kilátás.

A könyv soraiból megfigyelhető, hogy 

a fejlesztés szempontjai hogyan követték 

a piac és a külső feltételek elvárásait. A 

diósgyőri vasgyár síngyártásra települt. 

Sikerült is az első világháború előtt az or

szág vasúthálózatát nagyvasúti sínnel el

látni. A két világháború között a gyár ve

zetői a piac beszűkülése miatt a termék- 

választék bővítésére törekedtek, növelték 

a hegereit termékek számát és a lemez

gyártásra is berendezkedtek. A második 
világháború után pedig a termelés növe

lése kapott elsőbbséget. Visszatérő törek

vés volt a nemesacélok gyártásának fe j 

lesztése is.

Érdemes a bemutatott történet néhány 
bravúrját megemlíteni. Szenzációt keltett 

pl. 1898-ban az Eskütéri híd (Erzsébet 

híd) lemezeinek gyártása. Diósgyőr ekkor 

arra vállalkozott, hogy lemezsor nélkül 

hengereljen lemezt. A gyár vezetői a ge

rendasor egyik állványát tették lemez

gyártásra alkalmassá, s amire a nagy nyu

gati kohászati üzemek nem vállalkoztak, 

a láncszemek szállításának a hazaiak h i

ánytalanul tettek eleget. Jelentős fe j

lesztésnek számított 1910-ben az Ilgner 

villamos hajtómű, mely Európában máso
dikként került üzembe. Hengerléstechni

kai bravúr volt a villamospályákhoz szál

líto tt ún. Phőnix-sín gyártása is; annak 

alakja, különösen vályúkiképzése kifino 

mult üregező munkát igényelt. A második 

világháborút követő időszak is meghozta 

a maga bravúrját, 1964-ben létesült az új 

blokksor. Ezt a nagyberendezést teljes 

terjedelmében hazai szakemberek tervez

ték, gyártották, telepítették. Az új léte

sítői ny ékesen bizonyítja, hogy a hatva

nas években a hazai kohászati tervezés 

gépgyártás magas színvonalon állt.

A hengerművek Diósgyőrben mindig 

alapvető üzemeknek számítottak, azok 

szintentartása, a piaci és korszakos kö

vetelményekhez alakítása rendszeres kar

bantartást, jelentős anyagi és szellemi 

tőkeráfordítást igényelt. Marosváry Lász

ló könyve hűen mutatja be azt a küzdel

met, amely ennek a szempontnak igyeke

zett eleget tenni. Nem feledkezik meg a 

szereplőkről sem, akik a küzdelem mö

gött állnak: vezetők, szakemberek, újí

tók, javaslattevők sorakoznak fe l a könyv 

lapjain. A szerző a történések bemutatá

sában teljességre törekszik, minden állí

tását írásos feljegyzésekkel támasztja 

alá, hatalmas információs anyagra tá 

maszkodik. Nem tagadva meg mérnök 
voltát, művére magas kidolgozottsági 

fok és szakmai pontosság jellemző. Érté

két növeli a sok ábra, a függelékben me

gadott termelési statisztika és a mellé

kelt képsorok.

Az ízléses kivitel a szerkesztők és a 

nyomda érdeme, a könyv megjelentetése 

pedig dr. D obrossy Is tv á n  levéltári igaz

gató érdeklődő gondosságát dicséri. Tö

rekvéseiben odaadó támogatóra talál Ko

bold Tamásban, Miskolc polgármesteré
ben. A kohász társadalom mindkettőjük
nek őszinte köszönettel tartozik.

A könyv minden bizonnyal szakmai 

társadalmunk érdeklődésére ta rt számot.

fa  dr. Remport Zoltán

ч

яЦ

A KOHÁSZÁT
; -  ' ..

A PRO RENOVANDA CULTURA HUNGÁRIÁÉ ALAP

TÁMOGATÁSÁVAL KÉSZÜLT
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Onteszet
R o va tve ze tő k : 

Len gye ln é  Kiss K a ta lin  

Szende G yörgy

FALK GYÖRGY

Villámgyors mintagyártás

Az egész világon egyre nő' a folyamatosan élesedő versenyhelyzetnek kitett 

termékgyártó vállalatok igénye a termékfejlesztési folyamatok felgyorsításá

ra. A számítógéppel segített tervezési-, szimulációs- és gyártási eljárások 

ugyan jelentős segítséget nyújtanak egy-egy termék minél gyorsabb piacra 

juttatásához, az ún. „Time to Market" célok eléréséhez, de a gyors prototí

pusgyártási eljárások (Rapid Prototyping -  RPT) nélkül ezek a célok ma már 

nem teljesíthetők.

A FABICAD Kft. 1998 nyarán sikeres 

OMFB-pályázat nyomán -  Magyarorszá

gon elsőként -  honosított egy korszerű 

prototípuskészítő eljárást, illetve helye

zett üzembe gyors prototípusgyártó gé

pet, az amerikai HELISYS, Inc. L0M-2030 

típusú berendezését. A LOM kifejezés a 

L a m in a te d  O b jec t M a n u fa ă u r in g  (rétegelt 

darabgyártás) rövidítéséből származik és 

meglepően gyorsan teret hódított a mű

szaki köznyelvben.

A gyors prototípusgyártó eljárások 

alapja, hogy a CAD-rendszerben elkészí

te tt háromdimenziós modellt alkalmas 

szoftverrel párhuzamos szeletekre oszt

juk. A berendezés ezeket a rétegeket

Fáik György o k i. g é p észm é rnö k  1 9 5 1 -b e n  

s z ü le te tt  B ud a p e s ten . A BME-n a Gépgyár

tá s te c h n o ló g ia i Tanszéken vé d te  m eg  d ip 

lo m á já t,  m a jd  u g yancsak  i t t  sze rez te  m eg  

g a zd asá g i sza km é rn ö k i ké p e s íté sé t is. 
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György k o llé g á já v a l e g y ü tt  lé tre h o z tá k  a 

FABICAD K ft . - t ,  a m e ly  a h a z a i szá m ítá s -  

te c h n ik a i vá lla lk o z á s o k  k ö z ü l a s z á m ító 

g é p p e l s e g í te t t  te rve zé s i p ro g ra m o k  (CAD) 

k u ltú rá já n a k  e lte rje sz té sé b e n  m e g h a tá ro 

zó  sze repe t t ö l t  be.

egymásra építve alakítja ki az alkatrész 

végleges alakját megtestesítő háromdi

menziós prototípust, próbatestet, ős

mintát.

A különböző CAD-rendszerekkel előál

líto tt 3D-s modellek szeletelésére az 

egész világon nagyjából azonos módszer 

terjedt el. A módszer lényege, hogy a 

3D-s modell felületét elemi háromszö

gekkel ( fa c e t)  közelítik annak érdeké

ben, hogy a 3D-s modell síkokkal történő 

szeletelésekor mindig egyenesekből fe l

épülő, zárt poligonnal határolt kontúrt 

kapjunk eredményként (1 . á b ra ).

A 3D-s modellből elemi háromszögek 

segítségével származtatott közbenső mo- 

dellváltozatot, illetve az ilyen módon le

ír t 3D-s modellt STL (S te re o lith o g ra p h y )  

modellváltozatnak nevezik. Az STL for 

mában leírt 3D-s modellt a gyors proto

típusgyártó berendezések vezérlő szoft

verei szeletelik, és állítják elő az adott 

RPT eljárásnak megfelelő, az egyes szele

tekhez, rétegekhez tartozó geometriai 

adatokat.

A LOM-technológia a H elisys, In c .  

(USA, Kalifornia) szabadalma. Az egyes 

rétegeket papírból alakítják ki és kötik 

egymáshoz. A gyártóberendezés számító

gépe a 3D-s modell STL-formátumát fo 

gadja. STL-kimenetet ma már minden 

korszerű 3D-s tervezőrendszer képes elő

állítani (CATIA, Autodesk Mechanical 

Desktop stb.).

Az STL-fájlból a preprocesszor előállít

ja a réteg kontúrját, amelyet lézersugár 

vág ki, a munkadarab negatív részeit 

(amelyek a darab térfogatán kívül esnek)

1. ábra. Háromdimenziós modell szeletelése
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2. ábra. A LOM (rétegelt darabgyártó) eljárás elvi vázlata

a későbbi könnyű eltávolíthatság érdeké

ben sűrűn berácsozza, majd a gép új „fo 

gást" vesz. Ennek során a tárgyasztal le

süllyed, a gép a papírt előretekercseli, és 
az új réteget vasalóhenger köti hozzá az 

előzőhöz, (az alkalmazott papír alap

anyaga ragasztóval impregnált). A lézer

sugár kivágja az új rétegnek megfelelő 

kontúrokat, majd a negatív területeket 

ismét berácsozza. Ez a ciklus addig is 

métlődik, amíg a munkadarab teljes ma

gasságát el nem érjük (2 . á b ra ).

Az elkészült darabot természetesen 

körbeölelik a berácsozott negatív részek, 

ezek megfelelő célszerszámokkal köny- 

nyen eltávolíthatók a munkadarab külső 

felületéről, illetve annak belsejéből is. A 

kibontott darab -  amely leginkább a ke

ményfából készült darabokhoz hasonlít -  

különböző felületi megmunkálásoknak, 

kezeléseknek vethető alá, tehát csiszol

ható, lakkozható, de igény esetén akár 

fúrható is.

A L0M-2030E berendezés munkatere 

800 X 600 X 500 mm; ez jelenleg a legna

gyobb mérettartományú RPT-berendezés 

a világon. A munkadarab építésének 

gyorsasága természetesen nagymérték

ben függ a darab méretétől és bonyolult

ságától, a leggyakrabban alkalmazott kb. 

0,11 mm-es papírvastagság mellett átla

gosan óránként 3-6 mm magasságnöve

kedéssel lehet számolni.

Amennyiben a munkatérben elfér, 

egyszerre több (azonos, vagy különböző)

darabot is gyárthatunk. így az egy da

rabra eső gyártási idő, és ezáltal a költ

ség is nagymértékben csökkenthető.

A számítógéppel vezérelt 1,2 tonnás 

berendezés (3 . á b ra ) 1998 szeptemberé

ben került végleges helyére és azonnal 

megkezdődött a kísérleti minták gyártá

sa.

A kísérletekre azért volt szükség, mert 

a L0M-2030 technológiája különféle pa

raméterek összehangolását igényli, és az 

"éles" feladatok megbízható, minőségi 

megvalósításához a szükséges gyakorlat 

-  know how -  megszerzése elengedhe

tetlen. Az első sikeres gyártmány egy se

bességváltóház kézzelfogható mintája 

volt.

A LOM gyártástechnológiájának körül

tekintő megismerése után elkezdődött az 

ipari megrendelések teljesítése.

A FABICAD Kft. berendezésével az 

egész hazai iparnak kíván segítséget 

nyújtani a gyors prototípusgyártás elő

nyeinek minél szélesebb körben történő 

kihasználása érdekében. Ezért a gyors 

prototípusgyártást m int szolgáltatást kí

nálja az érdeklődőknek.

Az elte lt időszakban, a szolgáltatási 

feladatok teljesítése során a LOM-2030 

több mint 700 üzemórát te ljesített hiba

mentesen. Összesen 50 projekt keretén 

belül 200 minta készült el. Ez úgy lehet

séges, hogy a L0M-2030 munkaterében 

(800x600x500 mm) egyszerre több 

mintát is gyárthatunk. Ennek azért van 

jelentősége, mert a szolgáltatás óradíjas 

és így az egymás mellé helyezett minták 

gyártásakor az egy mintára eső költség 

jelentősen csökkenthető.

A L0M-2030E berendezéssel fo lytatott 

szolgáltatást a FABICAD Kft. óradíjas el
számolásban végzi. A berendezés egy óra 

alatt kb. 3 m illimétert épít meg a modell

ből. Ez átlagérték, a darab méretétől és 

bonyolultságától függően változhat és 

előre nehéz pontosan megbecsülni. Ezért 

ajánlataiknál mindig a darab „Z" irányú 

méretéből indulnak ki, azt hárommal 

osztva képezik a szolgáltatás várható 

gépidő szükségletét. A számlázás a tény

legesen felhasznált gépidő alapján törté-
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nik, amelyet az IS0-9001-es minősítésük 

során elfogadott munkalapon rögzítenek.

A szolgáltatás mérsékelt óradíja 10 E 

Ft + áfa. (Ugyanezzel a géptípussal a 

szolgáltatás USA-beli díja 40-50 E Ft/óra 

illetve a német szolgáltatóké 25-35 E 

Ft/óra költséget jelent a szállítási költsé

gek nélkül.) Példaképppen, ha egy gyár

tandó minta mértékadó „Z" irányú ma

gassága 60 mm, akkor a becsült gépóra 

szükséglet 60/3 = 20 óra, amely az adate

lőkészítéssel és da

rabkibontással együtt 

kb. 24 órát tesz ki. 

így az ilyen minta 

elkészítésének teljes 

ára: 240 E Ft + áfa.

A mérsékelt óradíj 

biztosítását az teszi 

lehetővé, hogy a be

rendezés beszerzésé

nél a FABICAD saját 

forrásait az Országos 

Műszaki Fejlesztési 

Bizottság támogatá

sával, valamint a Bu

dapest Banktól fe l

vett hitel visszafize

tését az Ipar Műszaki 

Fejlesztésért Alapít

vány kamattámogatá

sával sikerült kiegé

szíteni.

Természetesen van
nak ésszerű takaré

kossági módszerek.

Ahogyan már emlí

tettük, a L0M-203OE

berendezés munkatere 800 x 600 x  500 

mm. Ezt az előnyt ki lehet használni úgy, 

hogy esetleg több mintát helyezünk el 

ebben a munkatérben, azaz egyszerre 

több minta készülhet el. Ilyenkor is csak 

a gépidőt használják a kalkulációhoz, 

amely lényegesen kevesebb a két vagy 

több modell darabonkénti elkészítésének 

idejénél. Hasonlóképpen lehet takaré

koskodni úgy is, hogy a legyártandó min

tá t -  ha a jellege, mérete lehetővé teszi

-  CAD-rendszerben a Z irányú méret 

csökkentése érdekében „ésszerűen" fel

daraboljuk és a mintadarabokat egy 

munkatérben, egyszerre készítjük el. A 

mintadarabokat a gyártás után össze le

het ragasztani, a ragasztási nyomokat 

csiszolással el lehet tüntetni. Természe

tesen ezzel a módszerrel a 800x 600 x 

500 mm-nél nagyobb minták gyártása is 

megoldható.

Előnyös ennek a technológiának az al

kalmazása mindazoknak, akik kézbe 

akarják venni a képernyőn megtervezett 

3D-s modelljeiket. Természetesen az el

készült minta nemcsak marketingcélokra, 

hanem közvetlenül is felhasználható.

A LOM-os mintákat sokféle technoló

giához használhatjuk mestermintaként. 

Tipikus és egyben kézenfekvő technoló

gia az öntés. Az öntendő alkatrész for 

máját mintával kialakító minden techno

lógia (pl. homokformázás) esetén a LOM- 

os minta közvetlenül felhasználható.

Új mérleg szintezhető főtartójának a 

MIKI Rt.-nek készült mestermintájáról 

több m int 200 darab alumínium alkat

részt öntöttek homokformában (5 . és 6. 

á b ra ) . А ЮМ-2030Е berendezés beállítá

si lehetőségei lehetővé teszik, hogy a kí

vánt mintát -  mindhárom koordináta 

irányban, akár különböző mértékben is -  

az öntéstechnológia és az önteni kívánt 

anyag tulajdonságainak megfelelően a 

szükséges zsugorméretekkel növeljük 

vagy csökkentsük.

A LOM-os mesterdarab méretpontos

ságára jellemző, hogy a kisebb darabok

nál (kb. 300x300x100 mm) az álta-

Villámgyors mintagyártás #  3 1 1

4. ábra. Sebességváltó háza 4. ábra. Mérlegfó'tartó m intája



láuosan figyelembe vehető mérettűrés 

± 0,05 mm, míg az ennél nagyobb mére

teknél ± 0,1 mm, amely tűrésérték a szo

kásos öntéstechnológiai igényeket töké

letesen kielégíti.

A LOM-minták precíziós öntés során is 

felhasználhatók. Mivel a minták nem vál

toztatják a méretüket és a kiégésük alatt 

nem repesztik meg a kerámiahéjat, az el

terjedt héjformázási eljárás kis módosí

tásokkal alkalmazható.

Ha nem akarjuk elveszíteni a L0M- 

mintánkat, azt felhasználva viasz- vagy 

epoximintákat gyárthatunk, amelyek a 

kis és közepes sorozatok precíziós önté

sének tipikus, olcsó öntőmintái.

A képen látható, hogy a számítógépes 

CAD-rendszerben nemcsak a munkadarab 

3D-s (pozitív) mintáját, de annak a ne- 

gatívját is el lehet készíteni. Az ilyen 

LOM-os szerszámban a precíziós öntés

hez használt viasz közvetlenül formázha

tó. A BERVA Rt. ezzel a módszerrel gyárt

ja egy új hűtőkompresszor hengerfedelét 

(7 . á b ra ).

A LOM-os minták más öntéstechnoló

giával megvalósítható alkalmazási terü

letét a szilikongumi öntőszerszámok ké

szítése adja. A LOM-os mestermintát vá

kuumban körbeöntjük szilikongumival, 

majd annak megszilárdulása után az osz

tósík mentén kézzel illetve éles szikével 

a szilikongumi tömböt ketté (vagy több 

felé) vágjuk.

A LOM-os mintát eltávolítva olyan ide

iglenes szerszámhoz jutunk, amelybe kü

lönböző anyagokat (színezhető, két 

komponensű epoxigyantákat, poliuretánt 

stb.) önthetünk -  lehetőség szerint vá

kuumban. Ilyen szilikongu

mis módszerrel készíthe

tünk pontos pozitív gipsz

formákat is, amelyeket pél

dául gumisütő szerszámfe

lek alumínium vákuumön

téssel való gyártásához 

használhatunk. Az új anya

gok megjelenésével a kü

lönböző öntéstechnológiai 

alkalmazások köre napról 

napra bővül. Természete

sen szívesen vesszük olva

sóink ötleteit, javaslatait 

és lehetőségeink szerint la

punk hasábjain visszaté

rünk az egyes ötletek meg

valósítására is.

Az elmúlt időszakban kb. 200 mester

darabot készítettünk el a fenti berende

zéssel, bizonyítva az RPT technológia 

nyújtotta lehetőségek jelentőségét, fon

tosságát.

Összefoglalva: a módszer használatá

val egy-két napon belül, az Európában 

szokásos ár töredékéért elkészíthető bo

nyolult felületű alkatrészdarabok proto

típusa.

•  •

A Magyar Ontészeti Szövetség közgyűlése
A Magyar Ontészeti Szövetség (MOSZ) 

1999. május 20-án dr. Len gye l K á ro ly  el

nökletével tartotta meg a V III. közgyűlé

sét, amely egyben a I I I .  tisztújító köz

gyűlése volt.

A közgyűlésen a következő napirendek 

szerepeltek:

•  Beszámoló a szövetség 1996 és 

1998 között végzett munkájáról és

1998. évi gazdálkodásáról

•  Ajánlás a szövetség tevékenységé

nek megújulásához és az ehhez 

kapcsolódó költségvetés

• MÖSZ-díj átadása

• Tisztújítás

Az írásos beszámoló elején röviden ér

tékelték a hazai öntészetnek az utóbbi 

években bekövetkezett változásait és je 

lenlegi helyzetét, amely a szövetség mű

ködésének alapját, legszorosabb környe

zetét jelenti.

A magyar öntvénygyártás az 1994. évi 

mélypont után folyamatos növekedést

mutat. A MOSZ adatgyűjtése szerint a ha

zai öntvénytermelés az utóbbi három év

ben 87 kt-ról 105 kt-ra nőtt. Ezen belül 

azonban az egyes anyagminőségek ter 

melésének és értékesítésének változása 

jelentős eltéréseket mutat (1 . tá b lá z a t) .

A vasalapú öntvénygyártás az 1996. 

évi 74 kt-ás termelés után 1997-ben 

5,6%-kal, 1998-ban 4,0%-kal növeke

dett.

A vasöntvénytermelésen belül a le- 

mezgrafitos öntvények mennyisége az 

1996. évi 52,7 kt-ról 1998-ra 60,3 kt-ra 

növekedett.

Sajnos, a gömbgrafitos vasöntvények 

termelése az utóbbi három évben lénye

gesen nem változott, a 13 kt körüli érté

ken megállt. Ez azt jelenti, hogy a vas

öntvényeken belüli részaránya 18,0%, 

ami még mindig lényegesen alatta marad 

a fe jle tt ipari országokénak.

Az öntvénygyártás tipikus beszállító

ipari tevékenység, ezért teljesítményét

és termelési szerkezetét is a képességein 

tú l a piac, esetünkben a feldolgozóipar 

igényei határozzák meg.

A vasöntvény-értékesitésünk adataink 

és becslésünk szerint 1998-ban 14,7 mil

liárd fo rin t volt, amelynek 15,5%-át ex

portálták (12,8 kt). Az export évről-évre 

csökken. A vasöntvénytermelés növeke

dése tehát az öntvények belföldi értéke

sítése növekedésének köszönhető.

Pozitívan kell értékelni, hogy a 

gömbgrafitos öntvények termelése és ér

tékesítése nagyjából azonos szinten ma

radt. Ez is a belföldi felhasználás növe

kedésének köszönhető, hiszen az export 

volumene kicsi, 1998-ban 707 t, és ez az 

összes értékesítés 5,3%-a. Meg kell 

azonban jegyezni, hogy a gömbgrafitos 

öntvények importja ugyanakkor 4800 t  

volt, tehát változatlanul nem vagyunk 

képesek sem a belföldi, sem a külföldi 

személygépkocsi-gyártás igényeinek te l

jesítésére.
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1. tá b lá z a t Magyarország öntvényterme lése (tonna)

Megnevezés 1996 1997 1998

Lemezgrafitos vasöntvény 52 700 57 200 60 259

Gömbgrafitos vasöntvény 12 956 13 374 13 358

Temperöntvény 972 506 504

V asön tvény összesen 6 6  628 71 0 8 0 74 121

Ötvözetlen acélöntvény 4 298 3 748 4 251

Ötvözött acélöntvény 3 072 3 271 2 774

A c é lö n tv é n y  összesen 7  3 0 5 7 0 1 9 7  0 2 5

Vasalapú öntvény 73 933 78 099 81 146

Alumínium kokillaöntvény 4 161 6  847 11 087

nyomásos öntvény 6  223 6  697 8  917

homoköntvény 1 1 267 331

A lm ín iu m ö n tv é n y  összesen 6 6  6 2 8 71 0 8 0 74  121

Bronzöntvény 307 283 674

Sárgarézöntvény 1 596 2 032 1 889

Cinköntvény 1  028 1 538 1 704

N e h é z fém ö n tvé ny  összesen 2 931 3  8 5 3 4 2 6 7

Nemvas fémöntvény összesen 13 427 17 664 24 602

ÖSSZES ÖNTVÉNY 87 360 95 763 105 748

A gömbgrafitos öntvények belföldi el

adásának egyébként 63,8%-a járműipari, 

de nem a személygépkocsik gyártásába 

kerül.

Az acélöntvények termelése és értéke

sítése is évek óta 7,0 kt körül változik és 

sajnos az ötvözetlen minőségű öntvé

nyek gyártása növekedett (1998-ban 

60,5%). Az értékesítés (2,6 mrd Ft) szer

kezetében folyamatosan nő az export és 

a részaránya 1998-ban 22,9% volt.

A precíziós acélöntvények termelése 

évek óta nő és az 1998-ban termelt több, 
mint 600 t  16,9%-kal több az előző évi

nél. Az ötvözött precíziós öntvények 

részaránya 64,9%. Bár ez növekvő ten 

denciát mutat, még mindig lényegesen 

alacsonyabb, m int a fe jle tt országoké.

A precíziós öntvények mintegy felét 

(49,6%) exportálják. Ennek a döntő 

többsége ötvözött acélöntvény.

A hazai öntvénytermelés és -értékesí

tés 1997. és 1998. évi 9,6 illetve 10,4%- 

os növekedéséhez a volumenben is dina

mikusan növekedő fémöntvénytermelés 

nagyban hozzájárult.

Az alumíniumöntvények termelése az 

1996. évi 10,5 kt-ról 1998-ra közel a két

szeresére növekedett (20,3 kt), ami a 

„zöldmezős" beruházásban épült új öntö 

dék termelésfelfutásának, valamint a ré

gi öntödék kapacitásbővítő korszerűsíté

sének az eredménye. A termelés és érté

kesítés mintegy 60-65%- a négy nagy 

külföldi tulajdonú öntöde (Le Belier; 

VAW; ADA; Prec-Cast) produktuma, de a 

magyar tulajdonú öntödék egy része is 

folyamatosan bővíti a kapacitását.

A termelésbe lépő új öntödék kokilla- 

öntéssel gyártották az összes alumíniu

möntvény 54,3%-át. A nyomásos öntvé

nyek részaránya ennek eredményeként az 

1996. évi 59,3%-ról 1998-ra 43,9%-ra 

csökkent, annak ellenére, hogy ezen idő 

szak alatt a termelés mennyisége 33%- 

kal növekedett.

A dinamikus növekedés egyértelműen 

a közvetlen alumíniumöntvény-export fo 

lyamatos növekedésének köszönhető, 

amely 1998-ban az összes értékesítésnek 

mennyiségben 82,8%-át, és a közel 2 2  

Mrd Ft-os árbevételnek 86,4%-át tette ki.

Az export célországai tükrözik az ön

tödék tulajdonosi szerkezetét, mivel a 

német és francia cégek a legjelentősebb 

vásárlók.

Az egyéb alakos nehézfémöntvények 

összes termelése és értékesítése az utolsó

három évben folyamatosan növekedett. 

1998-ban mintegy 4300 t-át öntöttek, és 

az értékesítés árbevétele 3,7 Mrd Ft volt.

Az alakos nehézfémöntvények terme

lésén belül a sárgaréz (44,3%) és horga

nyötvözet (39,9%) dominálnak.

A sárgarézöntvények termelése és ér

tékesítése a három nagy szerelvénygyár

tó üzem piaci lehetőségeinek megfelelő

en alakul.

A horganyötvözetű öntvények terme

lését a közvetlen, illetve közvetett ex

port lehetőségei határozzák meg. Az 

utóbbi három évben a folyamatos és di

namikus fejlődés a jellemző.

A rézalapú ötvözetekből folyamatosan 

öntött termékek mennyisége 3225 t, így 

az összes nehézfémöntvény-termelés és - 

értékesítés 1998-ban 7492 t  volt.

A MOSZ elnöke, dr. S á n d o r J ó z s e f a be

számolóhoz fűzött szóbeli kiegészítésé

ben kiemelte, hogy az öntvények terme

lésében és értékesítésében bekövetke

zett pozitív irányú változások kedvező 

hátteret jelentettek a MOSZ tevékenysé

géhez. Az öntészetnek viszonylag kicsi a 

súlya hazánkban, de a mintegy 45 Mrd 

Ft-os összes árbevétellel és a közel 8000

fős foglalkoztatotti létszámmal büszkél

kedni lehet.

A MOSZ szakmai érdekképviseleti tevé

kenységei közül az alábbiakat emelte ki:

A tagok piaci és marketing- 

munkájának támogatása

Ennek keretében évente 150-200 esetben 

közvetlen piaci információt nyújtottak az 

öntödéknek, valamint bel- és külföldi 

öntvényfelhasználóknak (ajánlatok, tag

listák, stb.). Tájékoztatókat, elemzéseket 

készítettek az európai és hazai öntvény

termelésről és az értékesítésről, a tren

dekről és ezeket átadták a tagoknak. A 

„ K i  m it  ö n t?  K i m it  k ín á l az ö n tö d é k n e k ? "  

című szakmai katalógust rendszeresen 

karbantartották és terjesztették.

Elkészítették a MOSZ honlapját.

Hazai és külföldi beszállítói szakvásá

rokon való közös részvételt szerveztek, 

amellyel a kiállító tagvállalatok eseten

ként min. 200-300 eFt-ot takaríthatnak 

meg ahhoz képest, mintha önállóan je 

lentek volna meg.

Aláírták a „Beszállítói charta"-t, amely 

adott esetben előnyt jelenthet a tagok 

pályázatainál, hitelfelvételénél.
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Az EU-csatlakozás hatásának elemzése 

az ön tői porban

A szövetség tanulmány keretében vizs

gálta a hazai öntészet helyzetét és a 

csatlakozás jog i, gazdasági és környezet- 

védelmi hatásait öntvénygyártásunkra, 

valamint meghatározta az elvégzendő 

vállalati feladatokat és a központi támo

gatási igényeket.

A tagok környezetvédelmi munkájának 

segítése

A MOSZ hagyományos érdekképviseleti 

munkáját -  környezetvédelmi jogszabály 

tervezetek véleményezése, szakmai érde

kek tolmácsolása stb. -  változatlanul el

végezte. Nem sikerült azonban jó l műkö

dő munkabizottságot létrehozni, amely 

sikeresebben készíthette volna el a Gaz

dasági Minisztérium számára az öntésze- 

t i derogációs igények szakmai alátá

masztása céljából készült előterjesztést. 

Az öntödék többsége nem adott adatot a 

javaslat megfelelő színvonalú elkészíté

séhez és e látszólagos érdektelenség mi

a tt mondtak le az öntödék környezetvé

delmi gondjainak megoldását segítő pro

jekt indításáról is.

Szakmai képzés

A szakmai képzés és oktatás területén 

sem sikerült jó  megoldásokat találni az 

öntödék szakember-utánpótlásának biz

tosítására, sőt még átfogó elemzésre, 

feladatmeghatározásra sem került sor, 

aminek az oka ebben az esetben is jó l 

működő munkabizottság hiánya.

PR-munka, tájékoztatás

Az elmúlt évben a 63. Öntészeti világ- 

kongresszus alkalmából, de ettől függet

lenül is számos pozitív hír je lent meg a 

napilapokban, valamint hetilapokban.

A MOSZ internetes honlapja a piaci 

munka támogatásán tú l az öntészet pro

pagandáját is szolgálja.

A tagság tájékoztatására a kibővített 

elnökségi ülésekről készült jegyzőköny

veket fontos információkkal kiegészítve 

minden tag megkapta.

Nemzetközi kapcsolatok

A MOSZ az elmúlt év végén társult tagja 

le tt az Európai Öntvénygyártó Szövetsé

gek Bizottságának (CAEF) és 13 fémöntö

de felhatalmazása alapján a Német Fém

öntödék Szövetségének (DGM), valamint 

változatlanul tagja a Német Öntödék Szö

vetségének -  vas- és acélöntödék -  

(DGV). A tagsági viszonyból származó in 

formációk közvetlenül vagy feldolgozva 

jutnak el a témában érintett tagokhoz.

A tagság összetétele, szervezeti élet

A MÖSZ-nek 1999. márciusában 76 tagja 

volt, közülük 25 vas- és acélöntöde, 32 

fémöntöde, valamint 19 háttéripari és 

kereskedő vállalkozás.

A szövetség tagjai között nincs állami 

tulajdonú vállalkozás. A tagöntödék ál

lítják elő a vas- és acélöntvénytermelés 

mintegy 6 8  és a fém öntvénytermelés 

6 6 %-át. A szövetség évenként elfogadott 

munkaprogram szerint végzi munkáját, 

amihez a tagoktól sajnos kevés javasla

to t, ötletet és feladatot kap.

Az elnökség rendszeresen -  évenként

6 - 8  alkalommal -  ülésezett. Az ülések 

többsége kibővített, ezekre minden ta 

got meghívnak. Arra törekedtek, hogy az 

ülések témái közérdeklődére tartsanak 

számot.

A szövetség a lehetőségekhez képest 

nem végzett rossz munkát. A legfonto

sabb, hogy a MOSZ fennmaradt. Ez azt is 

je lenti, hogy a tagság igényeinek többé- 

kevésbé megfelelt.

Természetesen eredményesebb érdek- 

képviseleti munkát is végezhetett volna 

az elnökség, ehhez azonban a tagság fe 

gyelmezett támogatásán kívül az elnök

ségi tagoknak több időt kellett volna 

szentelni erre a munkára. Cégeink azon

ban még nem olyan erősek, hogy ezt 

képviselőik megtehetnék.

Az elnökség megköszönte a tagok, kü

lönösen az aktív munkát végzők segítő, 

eredményes munkáját, és a munka orosz

lánrészét végző ügyvezető főtitkár tevé

kenységét is. Mivel a főtitkár három év 

múlva nyugdíjba vonul, pótlásáról már 

most beszélni kell.

H avas i László  szóbeli kiegészítésében 

ismertette a MOSZ 1998. évi mérlegbe

számolójának fő számait és a költségve

tésének teljesítését. Ez utóbbira a kie

gyensúlyozott, takarékos gazdálkodás a 

jellemző. Megköszönte, hogy a tagok 

többsége fegyelmezetten eleget te tt tag- 

díjfizetési kötelezettségeinek.

A közgyűlés a szövetség 1996 és 1998 

között végzett munkájáról szóló beszá

molót, az 1998. évi mérleget és költség- 

vetést elfogadta.

A közgyűlés legfontosabb napirendje a 

MOSZ tevékenységének megújításáról

szóló ajánlás megvitatása volt. Az aján

lás kiemelte, hogy az öntödék gazdálko

dásának javulása m iatt a hangsúlyt a pi

aci munkát segítő tevékenységről az ér

dekképviseleti, érdekközvetítő munkára 

és ezen belül is néhány területre célsze

rű koncentrálni. Kiemelten kell foglal

kozni az ELI csatlakozással összefüggő 

kérdésekkel, különös tekintette l a kör

nyezetvédelemre, valamint az oktatásra. 

Ez utóbbival kapcsolatban számos terüle
ten -  az öntő és kapcsolódó szakmák kö

vetelményeinek korszerűsítése, az isko

larendszeri, de főként az azon kívüli kép

zés feltételeinek kidolgozása és biztosí

tása, oktatási anyagok készítése stb. -  

vannak feladatok, de a legfontosabb a 

szakma tekintélyének helyreállítása, a f i 

atalok számára is vonzóvá tétele.

Nagyon fontos feladat a gazdasági in 

formációs rendszer kialakítása és működ

tetése, amelynek eredményeit a tagválla

latok felhasználhatják a marketing stra

tégiájuk kidolgozásához. Sokkal erőtelje

sebb lobby tevékenységet kell folytatni a 

hatóságokkal, kamarákkal és a munka

adói érdekképviseleti szövetségekkel va

ló kapcsolatokban.

A nemzetközi kapcsolatokból szárma

zó információkat rendszeresebben kell a 

tagsághoz eljuttatni.

A „H o g y a n  to vá b b , MOSZ?”  kérdés 

jobb megválaszolása érdekében az elnök

ség 19 kérdést tartalmazó információs 

adatlapot küldött el a tagokhoz. Ezek 

feldolgozási eredményeit a főtitkár is

mertette. Az adatlapot a tagságnak csak 

közel 2 0 %-a küldte vissza, ami a beszá

molóban em lített fegyelmezetlenségnek 

vagy közömbösségnek tudható be, de je 

lentheti azt is, hogy a tagság elégedett 

a jelenlegi tevékenységgel.

A legtöbben változatlanul a MOSZ pi

acszerzésben való közreműködését és az 

ehhez kapcsolódó információkat, tevé

kenységeket -  vásárokon való közös 

megjelenést, alap és segédanyag árinfor

mációt, magyar piaci igények felmérését, 

az európai és hazai öntvénytermelésről 

szóló tájékoztatást stb. -  igénylik.

Jelentős számban jelölték meg a kör

nyezetvédelemmel kapcsolatos feladato

kat és az új öntödei technológiák bemu

tatását. Alig tartanak igényt a munka

ügyi kérdésekkel, gazdasági jogszabá

lyokkal, hitelfelvételi és pályázati lehe

tőséggel kapcsolatos szolgáltatásokra.

Meglepő volt, hogy az oktatási bizott-
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ság működtetését, a tapasztalatok össze

gyűjtését, szervezési feladatokat a vá

laszadóknak csak egyharmada jelölte 

meg.

L acz i S á n d o r véleménye szerint szük

ség van arra, hogy a tevékenység fő irá 

nyai kikristályosodjanak. A MÖSZ-nek 

feltétlenül foglalkoznia kell az öntödei 

környezetvédelemmel, EL) kapcsolatok

kal, oktatással, a piaci kapcsolatokkal és 

a vállalati marketing segítésével. Java

solta a MOSZ elnöksége mellett működő 

tanácsadó testület létrehozását.

G yőri Im re  szerint a MÖSZ-nek belföldi 

információs rendszert kell létrehoznia. Ez 

a cégek számára fontos, bizonyos követ

keztetések levonásához, döntés-előké

szítésekhez, de a közösség számára is a 

lobby tevékenység megalapozásához.

S z o m b a tfa lv y  R u d o lf a jelölőbizottság 

tagjaként a tagok vezetőivel fo lyta to tt 

beszélgetéseket, amelyek során az okta

tással való foglalkozást szinte mindenki 

igényelte.

Takács N á n d o r ismertette az öntészeti 

szakmai kollektív szerződés (ÖSZKSZ) 

előkészítésével kapcsolatos munka állá

sát. Az ÖSZKSZ megkötése az abban 

résztvevő tagok számára elsősorban a 

munkaidőbeosztás, a túlmunka szabályo

zása és a fegyelmezési jogkör tekinteté 

ben nyújthat előnyöket a vállalati KSZ és 

a Munka Törvénykönyv előírásaihoz vi

szonyítva. A „H o g y a n  to vá b b , M OSZ?" 

kérdésben a piacszerzés feladatai mellett 

a környezetvédelmet tartja fontosnak. 

Még maguk az öntödék sem mérték fel 

igazán a helyzetet és a várható terheket. 

A tagsági díj magasabb értékével ért 

egyet, mivel a megnövelt feladatok el

végzésének személyi fe lté te le it csak ez

zel lehet biztosítani.

S z a la i Já n o s  véleménye szerint az 

adatlapok visszaküldésének 2 0 %-os ará

nya nem rossz és ez is reprezentálja a vé

leményeket. A MÖSZ-nek ágazatspecifi

kus feladatokat kell vállalni és megolda

ni. Az új, leendő főtitkárral szembeni 

alapkövetelmény a nyelvtudás és számí

tógépes ismeret mellett a vezetői képes

ség is.

S á n d o r J ó z s e f összefoglalva az elhang

zottakat javasolta, hogy az új elnökség 

az elhangzott vélemények alapján á llít 

son fel rangsort a feladatokban, határoz

za meg mely feladatokhoz van szükség 

munkabizottságokra. Erről tájékoztassák 

a tagságot. A tagsági díjra a foglalkozta

tottak számától függően 96 000 Ft/év és 

384 000 Ft/év összegű tagdíjat javasolt.

A javaslatokat a közgyűlés egybe

hangzóan elfogadta.

Lengyel Károly megköszönte a leköszö

nő elnökség munkáját, majd az új tiszt

ségviselők megválasztására került sor.

A MOSZ V III. Közgyűlése az 1999- 

2 0 0 1  közötti időszakra titkos szavazással 

a következő elnökséget és ellenőrző bi

zottságot választotta meg:

A MOSZ elnöke:

dr. Sándor József, FÉMALK Kft. ügyveze

tő igazgató

A MOSZ elnökségének tag jai:

dr. Bakó Károly, BaCo Bt. ügyvezető 

Dekovics András, Le Belier Magyarország 

Formaöntöde gyárigazgató 

Laczi Sándor, AKG Rt. vezérigazató 

Pordán Zsigmond, P-Metal Kft. ügyveze

tő  igazgató

Pornói Sándor, FERR0 Öntöde Kft. ügyve

zető igazgató

dr. Takács Nándor, UBP-Csepel Vasöntö

de Kft. vezérigazgató-helyettes 

A MOSZ ellenőrző bizottság elnöke: 

Tóth András, ÖFAG Kft. általános igaz

gatóhelyettes 

tag ja i:

Fehér László, B.T.H. Qualitál Öntöde Kft., 

ügyvezető igazgató

Temesváriné Béky Erzsébet, Patina Öntö

de Kft. gazdasági igazgató

A megválasztott tisztségviselők nevében 

Sándor József megköszönte a bizalmat 

és kifejezte reményét, hogy a tagsággal 

együttműködve még eredményesebben 

tudnak dolgozni a hazai öntészet érde

kében.

/и Dr. Havasi László

a MOSZ fő t i t k á r a

Az első M
A Magyar Öntészeti Szövet

ség (MOSZ) ez évi tisztújító 

közgyűlésén dr. S á n d o r J ó z s e f  

elnök adta át az első alka

lommal kiírt MÖSZ-díjat. A díj 

alapításával a szövetség célja 

az öntvénygyártás területén 

kimagasló gazdasági eredmé

nyeket elérő, technológiai, 

környezetvédelmi fejlesztése

ket megvalósító cégek, egyé

nek és kollektívák tevékeny

ségének elismerésére.

A szakmai kuratórium dön

tése eredményeként az első 

MÖSZ-díjas a bicskei MA- 

GYARMET FINOMÖNTÖDE Bt., 

a német Schmidt + Clemens 

nemesacél csoport tagja.

Az eredményes technoló

giai illetve gyártmányfejlesz

tési kategóriában beadott pályázat tár

gya: nagy bonyolultságú precíziós öntvé

nyek gyártása vízoldható magos techno

lógiával. A technológia bevezetésével 

megoldották a nagy bonyolultságú alá

metszett, belső üreges öntvények gyár

tási feltételeit. Ezzel a viaszkiolvasztásos 

eljárást a tökéletességig fejlesztették, 

gazdaságos és különösen előnyös megol

dásokat kínálva alkatrészek sorozatgyár

tásához. Szállításaikkal az 

élelmiszeriparban, a mérés- 

és ellenőrzéstechnikában, a 

szivattyúk és szerelvények 

gyártásában egyaránt sikere

ket könyvelhetnek el. Meg

rendelőik között több világ

cég is található.

A díjat a fejlesztések mo

torja, a céget harminc éve 

szolgáló cégvezető G yőri Im 

re  kohómérnök vette át. A 

Magyarmet-ben méltán büsz

kék arra, hogy bár a cég hat 

éve német tulajdonban van, 

mindenütt magyar cégként 

ismerik. A német tulajdonos 

kezdettől bízott a magyar ve

zetők és munkatársaik szak

mai tudásában, munkájukat, 

a cég további fejlesztését, 

piacainak bővítését mindvégig ösztönöz

te és hatékonyan segítette. Példaértékű 

privatizációs történet ez. Gratulálunk!

A hazai öntészet dinamikus fejlődését 

mutatja, hogy másik pályázatról is szólni 

érdemes. A vasöntödéi környezetvédelmi 

témakörű pályázatával dicséretet érde

mel a DUNAFERR Fejlesztő és Karbantar

tó Kft.

Hajnal János
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FOND-EX 8. Nemzetközi Ontészeti Vásár
2 0 0 0 . o k tó b e r 2 4 - 2 7 .

A FOND-EX Nemzetközi Ontészeti Vásár a 

világ ilyen rendezvényei között a harma

dik legnagyobb. Közép- és Kelet-Európá- 

ban a legnagyobbnak és -jelentősebbnek 

tekintik. A hasonló szerkezetű GIFA a v i

lágon egyértelműen a legnagyobb és a 

két vásárt szoros együttműködésben 

szervezik. Ezért is rögzítik a jövő idő

pontjaikat ennyire előre, m int most. A 

FOND-EX nemzetközi vásárt négyéves 

szünet után kétévente fogják megtarta

ni, tehát a 9. FOND-EX-et 2002-ben fog 

ják megtartani. Ezután mindkét vásár 

váltakozni fog; a következő GIFA-t 2003- 

ban fogják megtartani. Az együttműkö

dés arra összpontosul, hogy képzeletbeli 

hidat hozzanak létre egyrészt Közép- és 

Kelet-, másrészt Nyugat-Európa között.

A brnoi ipari vásárok és kiállítások 

többségi tulajdonosa a Messe Düsseldorf 

német cég lett, ami fokozza az esemé

nyek nemzetközi jellegét nemcsak a kiál

lítók számát tekintve (a közvetlen külföl

di kiállítók aránya a FOND-EX-en 40%-os 

volt), hanem az elsősorban közép- és ke

let-európai látogatók számát tekintve is. 

Az utolsó ilyen vásáron a szakemberek 

aránya 80%-os volt és ennek az irányzat

nak a jövőben is foytatódnia kell. A 

brnoi Masaryk Egyetem közvélemény és 

marketing intézetének a felmérései sze

rin t a látogatók 93%-a elégedett volt a 

vásár szakmai színvonalával. A kiállítók 

is nagyra értékelték a vásárt; 97% elége

dett vo lt a termékei iránti érdeklődéssel 

és az üzleti tárgyalásaival.

Mivel a kiállítás ágazati szerkezete be

vált, azt 2 0 0 0 -ben változatlanul alkal

mazni fogják. 30 fő csoportból áll, ilye 

nek például: olvasztó berendezések; tűz 

álló anyagok; nem-fémes anyagok; 

nyersanyagok és segédanyagok az ol

vasztáshoz; fémes betétek; gépek és be

rendezések formázó anyagokhoz, formá

záshoz; kokillaöntéshez, nyomásos és fo 

lyamatos öntéshez; szerszámgépek önt

vények tisztításához, hegesztéséhez, for

gácsolásához; környezetvédelem, védő

eszközök, ergonómia; adatfeldolgozás; 

kutatás; konzultáció és információ.

Szakértői programokat tartanak nem

zetközi részvétellel, a hagyománynak 

megfelelően, a Cseh Köztársaság Öntödei 

Uniójának, a Cseh Öntőtársaságnak és 

Precíziós Öntödei Egyesületnek a szak

mai védnöksége alatt. A kísérő progra

mok között megtartják az Öntőnapok 

2 0 0 0  rendezvényt, a CIATF ülésszakát, a 

legjobb kiállítás „Arany Üst" versenyt, 

cégek bemutatóit és szakértői szeminári

umokat. Egyidejűleg tartják meg a 8 . 

Nemzetközi Hegesztéstechnikai Vásárt, a 

Nemzetközi SÍMET Workshop Vásárt és az 

ENVIBRNO Nemzetközi Környezetvédelmi 

Vásárt.

Bővebb információ az alábbi 

címen szerezhető be:

Brno Trade Fairs and Exhibitions, 

Vystaviste 1, 64700  Brno, 

teU: 0 5 /4 1 1 5  2944, 
fax : 0 5 /4 1 1 5  2992, 

e-m ail: fond-ex@ bvv.cz, 

h ttp .b w .cz.

CAEF-tanácskozás Svédországban
Az Európai Ontészeti Szövetségek Bizott

sága (Committee of Associations of Eu

ropean Foundries) duktilis (gömbgrafi

tos és temper) vasöntvények szakcso

portja 1999. április 29-30-án ülésezett a 

svédországi Arvikában.

A tagszövetségek, köztük a Magyar 

Ontészeti Szövetség gazdasági beszámo

ló ját megelőzően dr. K la u s  U rb a t, a CAEF 

titkára összegezte a világgazdaság fe jlő 

désének várható irányait, amelyeket a 

következők határoznak meg: Japánban 

nő a munkanélküliség, csökken a fo 

gyasztás; Kína exportja csökken, a kö

zeljövőben valutáját leértékelik; az 

orosz pénzügyi válság közismert; Dél- 

Amerika változatlanul válságövezet. A 

felsoroltak a hosszabb ideje egyenletes 

ütemben fejlődő USA gazdaságát is érin

t ik : exportlehetőségei beszűkülnek. Vár

ható, hogy intézkedéseket kezdemé

nyeznek az euro erősítésére a dollárral 

szemben.

Különböző intézmények egybehangzó 

állítása szerint a nemzetgazdaságok fe j 

lődése lelassul, az ez év őszére várható 

enyhe élénkülést erőteljes recesszió kö

veti. E hatásnak legkevésbé a (különben 

egyre több alumínium- és magnéziu

möntvényt felhasználó) járműipar van 

kitéve, inkább érinti a vas- és acélöntvé

nyek gyártóit. Urbat úr az ismertetett 

adatok alapján azt javasolja, hogy ez 

utóbbi öntödék ne kezdeményezzenek 

mostanában kapacitás- és létszámbőví

tést.

A piaci szempontból számunkra fontos 

környező országok közül Ausztriában az 

öntvénygyártás 1998-ban 10,9%-kal, az 

ehhez kapcsolódó árbevétel 7%-kal bő

vült. Németországban a könnyűfémöntö

dék 17%-kal, a magnéziumöntödék 54%-

kal növelték termelésüket. Finnország, 

Olaszország, Svédország öntödéi jó  évet 

tudhatnak maguk mögött. Belgium, Hol

landia éles versenyhelyzetben küzd a 

megrendelőkért.

Általánosságban megállapítható, hogy 

az ADI (ausztemperált gömbgrafitos ön

töttvas) erőteljes ütemben terjed, a 

szakcsoporton belül ennek elősegítésére 

Franco Z a n a rd i vezetésével külön bizott

ság alakult.

Megismerkedhettünk olyan ADI jármű

ipari alkatrésszel, amely a konstrukció 

átalakítását követően alumínium nyomá

sos öntvénnyel tömegében is felvette a 

versenyt: 1 , 1  kg-ot nyomott az 1  kg-os 

alumínium öntvénnyel szemben. Az ADI- 

öntvények különös előnye a szilárdságon 

tú l abban van, hogy a hajtóművek igen 

csendes járatását teszik lehetővé.

B. K.
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R o v a tv e z e tő k : 

H a jn a l Já n o s  

H arrach  W a lte r

HARRACH WALTER

50 éve született új iparágunk

A magyar elektrokorundgyártás az ország egyik legeredményesebb, a 

hírverést mindig gondosan kerülő' iparága. Elindításakor néhány lelkes 

ember, minden ipari tapasztalat nélkül fogott hozzá a vállalt fe ladat -  egy 

új technológia hazai bevezetésének megoldásához. Ez magyarázza, hogy a 
gyártás fejlődése az elért sikerek ellenére is fáradságos és lassú volt.

Előzmények

1949. május 1-jén az ALBART vezérigaz
gatója, S zaká i P á l felvette a Műkorund- 

gyár Nemzeti Vállalat első dolgozóját. 

Ezzel indult el hazánkban a nagyüzemi 

műkorundgyártás megvalósítása.

A hazai gyártás megindításának gon

dolata már a 2. világháború alatt, az 

1940-es évek elején felvetődött, de az 

igazi előkészítés csak 1947-ben kezdő

dött el. A megelőző tárgyalások külföldi 

partnere O tto  H a m m e rs c h m id t volt (a do- 

modossolai és a cseljabinszki korundgyá- 
rak beindítója, később az NDK-beli 

„Elektroschmelze Zschornewitz" műszaki 

vezetője). (Vele később személyes kap

csolat alakult ki, mert szerette volna el

nyerni a magyaróvári korundgyár bővíté

si megbízását és ehhez tervtanulmányt is 
készített.) [1]

1947 decemberében a hároméves terv 

vel kapcsolatban tanulmány készült. Eb

ben 700 t  korundszükségletről van szó, 

„am it a magyar ipar majdnem kizárólag 

az Amerikai Egyesült Államokból impor

tá lt. Jövőbeli korundexportra Jugoszlá

via, Románia és Bulgária jönne tekintet

be." (Említésre méltó, hogy 1999-ig ezen 

országok egyikébe sem irányult magyar 

korundexport.)

A k é z ira t  19 9 9 . jú n iu s á b a n  é rk e z e tt 

sze rkesz tőségünkhöz

A sze rző  a d a ta i a BKL K o h á sza t 1 9 9 8 . 

9 -1 0 .  szá m á b a n  ta lá lh a tó k

A tanulmány összefoglalásként leszö

gezte, hogy

,,a.) a korundbehozatal értékének fe 
dezésére 3,5 millió forin t valuta szüksé

ges,

b. ) a külföldi kész csiszolókorong be

hozatala 14 m illió fo rin t valutába kerül,

c. ) korundanyag exportálása esetén 

4,5 m illió forin t idegen valutát nyer az 

ország."[2 ]

A Gránit Csiszolókoronggyár elődjé

nek, a Stieber Rt.-nek az 1948 évi köszö

rűszemcse- szükséglete a következő volt:

-  alumínium-oxid 96% 252.500 kg

99,5% 152.500 kg

-  szilícium-karbid 50.000 kg.

Az Országos Tervhivatal 1948 októbe

rében Magyarország műkorund szükség

letének fedezésére műkorundgyár felállí

tását rendelte el. A megindításhoz évi 

1000-1500 t  műkorund gyártása látszik 

szükségesnek.

Birtokunkban vannak 1936 évből szár

mazó, In g .  F ritz  F renzel, Dessau-i műsza

ki iroda általános tervezésre vonatkozó 

rajzok és költségvetés, amelyeknek alap

ján a fenti kapacitású gyár invesztíciós 

költségeit megközelítőleg négymillió fo 
rintra tesszük..."

„...Egyelőre az ún. barna és fekete 

korund előállítását vettük tervbe, mig a 

timföldből gyártott fehér korund további 

intézkedésig a programba nincs felvé

ve ..." (Fekete korundot -  a bauxit redu

kálóanyag nélküli megolvasztásával -  

csak egyetlen alkalommal gyártottunk 

nagyüzemi kísérlet keretében, a fehérko- 

rund pedig végül is а МОИМ slágerter

méke lett. Készült még ipari méretben 

96% Al2 0 3 -tartalmú, ún. félnemes és 

98,5% Al203-tartalmú, rubinkorund)

„Az országos szempontokat figyelem

be véve, a legalkalmasabb helynek az aj

kai erőmű közvetlen környezete lát-
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szik..." „...Időközben felmerül annak a 

lehetősége, hogy a műkorundgyárat a 

magyaróvári timföldgyárral kapcsolatos, 

újonnan építendő erőmű figyelembe vé

telével Magyaróvárra helyezzük..." (Az új 

erőmű csak 1973-ban épült meg.)

A korund áráról az indulás pillanatától 

kezdve fo ly t a vita. Egyik első megálla

podáshoz az alábbi kalkuláció szolgált 

alapul [3]

„100 kg nemeskorund (fehér korund)

előállításához kell:

110 kg timföld á 220 Ft 242 Ft

250 kWh á 0,30 Ft 75 Ft

6 kg elektród á 3 Ft 18 Ft

7,5 munkaóra á 3 Ft

51% á 1,53 Ft 34 Ft

Egyéb üzemanyag, jav.költs.

ellenőrzés, vezetés a munkabér 200 %-a

68 Ft

Központi regie, eladás, amortizáció 

és haszon a fentiek 15 %-a 65,20 Ft

502,60 Ft

15% selejt (a Finomkerámiai Ip.Közp. 

megállapítása szerint) 76 Ft

578,60"
A feljegyzés túlzottnak íté lte a a meg

állapított 15% selejtet (elporlás stb.)

Az indulás

1949. július 18-án 13 óra 30-kor minden 

külsőség mellőzésével kapcsoltuk be a 

Dorogi Szénfeldolgozó Vállalat karbidgyá- 

rának szilikoalumíniumgyártásra átalakí

to tt kemencéjét. Ezen a munkahelyen in 

dult az egyhetes szi li koalumí ni um kísérlet 

után a korundgyártás. A magyaróvári tim 
földgyártás kezdetben nem tudta folya

matosan ellátni még a a dorogi kísérleti 

üzemet sem. Ezért az üzem -  amely 1949 

karácsonyán is teljes erővel üzemelt -  

már 1950 elején, timföldhiány miatt át
menetileg le is állt. A dorogi korundter- 

melés végül is 1950. október 10-ig folyt.

A dorogi kísérleti üzem működésével 

(a kísérleti eredmények ismerete nélkül), 

szinte hályogkovács ismeretekkel kezdő

dött meg a 1949-ben magyaróvári „nagy" 
üzem építése. Az építés ellen még 1948. 

december 16-án is hangzott el határozott 

minisztériumi ellenvélemény.

A korunddal kapcsolatos ismeretek 

szintjére és a korabeli sajtó szakszerűsé

gére is jellemző egy mondat a helyi lap 

egyik, akkori számából: „...Idá ig  a mű

korongot (s ic ! )  legnagyobb részben kül

földről hoztuk be. Mindössze egy gyár 

foglalkozott az előállításával, az is csak 

kis mennyiségben..." [4]

A mosonmagyaróvári korundüzem 
1950. október 23-án 16 órakor indult. Az 
indulás gazdasági nehézségeinek kivédé

sére a nehézipari miniszter 1951 áprili 

sában, január 1-jei visszamenő hatállyal 

a Műkorundgyár N. V.-t a Magyaróvári 

Timföldgyárhoz csatolta, az új vállalat 
neve Magyaróvári Timföld- és Műkorund

gyár, amely néhány évvel később R á tkay  

R u d o lf ö t le te  alapján a ma is használatos 

Motim lógót kezdte használni.

Az üzemet részben takarékossági 

okokból, részben kellő ércelőkészítési 
szakismeret hiánya miatt minimális gé

pesítéssel építették fel. Nagy szerepe 

volt a talicskának, a kőtörő kalapácsnak 

és a lapátnak. Az üzem műszaki vezetése 

kezdettől szorgalmazta a munkák gépesí
tését és a hiányos felszerelések (pl. osz

tályozórendszer, vastalanítók stb.) kie

gészítését. Erre teljes mértékben csak jó 

val később, a „Lonza szerződés" kereté

ben ju to tt pénz. Ugyanakkor a mennyisé

gi termelés növelésére akadt némi támo
gatás. 1957. március 1-jén indult a má

sodik, saját tervezésű munkahely (G ró f 

Iv á n , H arrach  W alter, M észáros I .  alkotá

sa) [5]. I t t  kezdődött egy billenthető ke

mencében az olvasztva öntött tűzálló 

termék, a Korvisit gyárása. A kemence 

elektródemelő szerkezetét az Aluterv elő

de a KÖTERV tervezte, kisebb hibákkal,

amiket azonban később közös erővel si

került kijavítani [6].

1963- ban belépett a I I I .  kemence

munkahely, amelyet azonban munkaerő- 
hiány m iatt egy ideig nem sikerült ki
használni. Ekkor született egy olyan 

megállapodás, hogy a magyaróvári ko- 

rundgyártást nem szabad tovább bővíte

ni, mert energiaszolgátatási szempont

ból Ajka kedvezőbb telepítési hely. Már a

I I I .  kemence létesítéséhez is szükséges 

volt a nagyfeszültségű vezeték áthelye

zése és jelentős épületbontás elvégzése.

1964- ben a minisztérium az egyre za

varóbb korundhiány m iatt mégis kiadta a 

beruházási célt egy 5000 t  kapacitású 

színeskorund-üzem létesítésére 1968 IV. 

negyedévi befejezési határidővel [7]. Az 

ipar állandóan több korundot kért, mint 

amennyit a Motim termelni tudott.

1965- ben már a kádkőgyártás vissza

fogása is szóbakerült, hogy 300 tonnával 

több szemcsét lehessen gyártani. Ez el

len az üzem -  a kádkőgyártás gazdasá

gossága m iatt -  érthető módon tiltako 

zott [8]. Mivel az 5000 tonnás gyárbőví

tés ügye nagyon lassan haladt, 1966 

augusztus 10-én termelni kezdett a IV. 

sz. ívkemence.

Sajnos még 1967-ben, az új mechaniz

mus idején is arról kellett meggyőzni a 

MBB revizorait, hogy a bővítés terméke 

eladható [9].

Az első nagyobb gépesítésre a ko- 

rundválogatásnál került sor, de 1965.
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január 26-án a Szakszervezetek Győr Me
gyei Tanácsa munkavédelmi felügyelője 
a „gépesített válogatórendszer" üzembe

helyezéséhez nem adta meg az enge

délyt. A Motim kötbérigényére adott ter 

vezői válaszból sok érdekesség kiolvas

ható. Elsősorban az, hogy a környezetvé

delem akkor még -  olyan neves tervező 

intézetnél is, mint az Aluterv -  eléggé 

elhanyagolt téma volt. „Mind intéze

tünk, mind más-más tervező vállalatok 

tervei alapján megvalósult hasonlójelle 
gű berendezések üzemeltetéséből szer

zett tapasztalatok alapján felelősségünk 

tudatában kijelentjük, hogy a por kelet

kezését gazdaságosan meggátolni nem 

lehet" [ 1 0 ]. A berendezést később a Mo

tim észrevételei alapján át kellett építe

ni és a második változat már kielégítően 

üzemelt.

A Motim Rt. jogelődjét negyvenéves 

történelme során később is fenyegette a 

megszüntetés veszélye.

Első alkalommal az Ajkai Timföldgyár 

igazgatójának (M a rschek  Z o ltá n )  logikus 

gondolkodása akadályozta meg az intéz

kedést. A gyártás maradt Mosonmagyar

óváron.

Utoljára a hetvenes években S il l in g e r  

N ándor, a MAT műszaki vezérigazgatóhe

lyettese ajánlotta a korundgyártás átte 

lepítését Ajkára, mert ezzel nagy megta

karítás érhető el. Az Aluterv-FKI által ké

szített tanulmány azonban kimutatta, 

hogy az áttelepítés jelentős ráfizetést 

okozna. Az áttelepítés elmaradt.

A Motim korundüzemi szakemberei fo 

lyamatosan publikáltak hazai és külföldi 

szakfolyóiratokban és (a Mineralimpex 

Külker. Vállalat anyagi támogatásával) 

szerepeltek előadásokkal nemzetközi 

konferenciákon. Ezek eredményeként 

több személyes, vállalati és szakmai kap

csolat jö t t  létre. (Ezek, vagy csupán az 

irodalmi hivatkozásaik felsorolása is tú l 

nőne e cikk keretein.)

A gyártástechnológia 

S z e m c s e g y á rtá s

A korundgyártás megindulásától a ma

gyaróvári ügyek lelkes, hatékony és ön

zetlen támogatói voltak: az iparból való 

kiválásáig Dobos György és haláláig Rom - 

w a lte r  A lfré d . Ők tervezték az első (doro

gi) kísérleti kemecét is, amelyet R ie d le r 

M iksa  karbidgyári igazgató vezetésével

épített meg a Dorogi Szénbányák karban
tartó részlege. Ez a kemence az üzemi kí

sérletek végéig kifogástalanul működött 

és az akkori viszonyoknak megfelelően 

jelentős mennyiségű termékkel látta el a 

népgazdaságot.

A mosonmagyaróvári gyár megálmodói 

szaktudásukat a nagyon gyéren rendelke

zésre álló ismeretterjesztő irodalomból 

vették, ami az indításkor sok gondot 

okozott.

A külföldi gyártók számára nem jelen
tettünk veszélyt, mégis annyira titkolóz 

tak, hogy pl. a Lonza Werke AG (akitől a 

Mineralimpex rendszeresen vásárolt szili- 

cium-karbidot) még balesetvédelmi be

szélgetésre sem volt hajlandó a magyar 

szakemberekkel. (Az akkori tárgyaló 

partner B e rn h a rd t L ü tte  sok évvel ké

sőbb, magasabb beosztásban a Motim- 

Lonza szerződés egyik tárgyalója lett.) A 

magyar korundgyártás szerencséjére in 

dulásunk olyan szerényen történt, hogy 

a nyugat-európai köszöröszemcse-gyárak 

nem vették komolyan a magyarokat és 

így a hidegháború idején zavartalanul 

fejleszthettünk és fejlődhettünk.

Segítettek azonban a potenciális ve

vők. I t t  Szabó L á sz ló t a Gránit főmérnö

két és A jta y  G yu lá t a Gránit műszaki ve

zetőjét illik  megemlíteni.

A Mineralimpex külföldi kereskedelmi 

kapcsolataira -  a Hermann C. Starck cég

tő l H ors t Dorna, a Chemotex cégtől Ro

b e r t M ü n te fé r) , külföldi műszaki prospek

tusokra és a szakirodalomra voltunk utal

va [11, 12]. A Mineralimpex anyagi és 

szervezési segítsége (S a tt le r  Tam ás) a 

korund- és később a kádkőgyártás fe j

lesztésében jelentős volt.

A hazai szakértők egyik tanulmánya 

50 V feszültséggel akarta a korundot ol

vasztani [13] és az olvasztáshoz szárított 

bauxit használatát tartotta szükséges

nek, ez a magyaróvári timföldgyárnak 

többletköltséget és állandó szervezési 

gondot je lentett. (Ez később egy tim 

földgyári „sztrájk" következtében felesle

gesnek bizonyult, mert a szárított bauxit 

kimaradása miatt kényszerűségből hasz

nált nyers bauxit nem okozott többlet 

energiafelhasználást, sem egyéb problé

mát. Érdekes fejlemény, hogy az üzem 

jelentése alapján a minisztériumi dolgo

zók alumíniumipari újító brigádja újítás

ként adta be a szárítás néküli bauxit al

kalmazását korundgyártáshoz.)

Késleltette a termék minőségének a

javítását a szakirodalomból tanácsokat 
adó „szakértők" működése is. Gedeon Ti

h a m é r a korundgyártás egy másik lelkes 

szószólója még a dorogi kezdés idején 

újításként je lentette be, hogy „  tim föld 

hiány miatt jelenleg üzemét szünetelte

tő dorogi műkorundgyár nyersanyag-el

látását yasszegény hazai bauxittal lehet 

megoldani" [14].

Az ajánlott „nyírádi fehér bauxit" 5% 

vas-oxidot tartalmazott, de magas Si02- 

tartalma m iatt a korundolvadékból nem 
ülepedett ki a keletkezett vasötvözet. 

Hibás vo lt az újító azon feltevése is, 

hogy „a vasszegény bauxitból beolvasz

to t t  korundot mágneses tisztításnak alá

vetni nem kell, amennyiben a bauxitban 

lévő vas-oxid változatlanul oxid formájá

ban olvad be a műkorundba." (A vasoxid 

redukálódott FeSi-vé és az, a nagy Si-tar- 

talma m iatt nem ülepedett ki, majd meg- 

dermedés után mágnesezéssel sem lehe

te tt eltávolító ni.)

Megfelelő „vasdús" bauxittal, sőt ese

tenként hulladék fémvas adagolással si

került azután jó l kiülepedő, mágnesezhe

tő FeSi-ötvözetet előállítani az alábbi 

összetétellel:

Fe 70-83%

Si 10-16%

Ti 2,6-11% [15]

Történt javaslat a grafit-blokkelektró- 

dok helyett Söderberg-elektródok beve

zetésére is a tatabányai karbidgyárban 

alkalmazott technológia szerint [16]. Ezt 

a javaslatot azonban a berendezések át

alakítási költségei m iatt szerencsére még 

próbaüzemben sem kísérelték meg

Az ekkor készült színeskorundot már 

jó l tudta használni a Gránit Csiszolóko

rong- és Kőedénygyár, de az 1 mm-nél 

nagyobb szemcséből készülő korongokkal 

gondjai voltak. Igaz, a Gránitban sem 

volt tökéletes a technológia, amit az 

NDK-ból importált szemcsével kapcsola

tos reklamáció iratanyaga támaszt alá 

(o tt is a durva szemcse minőségét rekla

málták). E szerint „a nagy selejt okát a 

Gránitban, magában az üzemben kell ke

resni." „  ...a kötőanyag nincs jó l beállít

va a szemcsenagyságra" [17]. A köszörű- 

koronggyártás nehézségeire utalt az a 

tény is, hogy a KGM Szerszámgépipari 

igazgatósága ebben az ügyben több or

szágos értekezletet is összehívott [18]. 

A csiszolókoronggyártás technológiai 

problémáiról tanúskodnak azok a döntő- 

bizottsági tárgyalások és vizsgálatok,
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amiket a Gránit kezdeményezett hot az 

importszemcse, hol pedig a magyaróvári 

szemcse minőségével kapcsolatban. A 

szakértőt a peres felek érdekeltségétől 

függően a Gépipari Technológiai Intézet

tő l (H o rn u n g  A n d o r) , vagy a Motimtól 

(H a rra ch  W a lte r) kérték fel [19, 20, 21].

A koronggyártás minőségi problémái 

még 1958-ra sem oldódtak meg és ezért 

1958 márciusában „tárcaközi bizottság 

alakult a csiszolókorongok minőségjaví

tása és célszerű felhasználása érdeké

ben" [ 2 2 ].

Az olvasztásnál technológiai „kitérő" 

volt a „karózás" (buzgatás) átvétele do

rogi karbidgyártási technológiából. A ke

mencebetétnek fakarókkal való kavarása 

a gázfejlődés következtében segítette a 

betét elkeveredését, de a „felforró" olva

dék a betét felszínére kerülve o tt ke

mény kérget képezett, aminek az újbóli 

betörése (az akkori kézi módszerekkel) 

meglehetősen fáradságos munka volt. A 

karózás -  miként korábban a bauxit elő

zetes pörkölése -  ugyancsak véletlen 

esemény következtében maradt el. Az 

erdészet nem tudott fakarót szállítani, a 

karózási művelet elmaradt, és az olvasz
tás simábban fo ly t m int a karózás ide 

jében.

A színeskorund olvasztásához kezdet

ben fűrészport adagoltunk a gázfejlődés

elősegítésére. Ez a technológiai művele

te t később ugyancsak elhagytuk.

Vevőink kérésére próbálkoztunk a szí

neskorund túlredukálásával. Az elképze

lés az volt, hogy így több oxidszennyező- 

dés ju tha t a vasötvözetbe. Az eredmény 

siralmas volt. A keletkezett karbidok ha

tására a megdermedt olvadék a levegő 

nedvességével érintkezve szétporlott. A 

kísérlet folytatása elmaradt.

Sokat v ita to tt probléma volt a fehér- 

korund széntartalma, ami a korundszem- 

cseexport akadályaként, majd később 

(1954-ben Sajószentpéteren és 1958-ban 

a Motimban) ind íto tt korvisitgyártásnál 

jelentkezett [23].

A fehérkorundot Dorogon magyaróvá

ri, „csomós" timföldből gyártották, ami 

tulajdonképpen a magyaróvári tim föld- 

kalcinálás selejtje volt. A túlégetett tim 

földcsomókat kirostálták és a dorogi kí

sérleti korundüzemnek adták el. Csak ké

sőbb (a magyaróvári timföldkalcinálás 

technológiájának korszerűsítése után) 

derült ki, hogy a „sima" timföldből keve

sebb gáz tud elillanni, m int a csomósból. 

Ennek következtében később, részben ez 
is egyik oka volt a fehérkorund szürkés 
árnyalatának.

A másik ok az volt, hogy Dorogon gra

fitelektróddal történt az olvasztás. Mo- 

sonmagyaróvárott a tervezett 600 mm

átmérőjű elektródok csak „nem grafitált" 

minőségben voltak kaphatók [24]. Jóval 

később történt meg a befogószerkezet 

átalakítása kisebb átmérőjű (most már 

grafit-) elektródok használatára.

A szürkés színárnyalat kiküszöbölésé

vel való próbálkozás a fehérkorund gyár

tásánál egészen a hetvenes évekig tar

to tt. Kísérletek történtek pl. fluoradago

lással is, hogy csökkentsék a termék be- 

ta-korund tartalmát. A fluroadagolás 

azonban nem javította a minőséget, 

ezért nem vezették be a nagyüzemi gyár

tásban [25]. Az korundüzem műszaki ve

zetői és a Motim számára dolgozó Fém- 

kut kezdettől tudták, hogy fehérkorund 

gyártásához tiszta timföld kell, sőt erről 

külföldi információ is volt [26]. Ezt 

azonban -  devizagazdálkodási okok mi

a tt -  csak 1971-ben lehetett -  kísérleti 

célra -  importált timföldből gyártott fe- 

hérkorunddal bizonyítani [27]. Később a 

megfelelő timföld behozatalára a pénzt 

a felettes hatóság az ún. Lonza-szerző- 

dés keretében biztosította. Ennek a be

ruházási pénznek a kiharcolása volt a 

Lonza-szerződés igazi, ha nem egyetlen 
komoly eredménye.

1951-ben az almásfüzitői timföldre 

való áttérés okozta az első minőségi 

problémákat a fehérkorundnál. Az okot a 

két tim föld és a belőlük készült korund

1. táblázat Magyaróvári, alm ásfüzitői és „G iulini" tim föld és az első kettőből készült korund

elemzési adatai [28 , 29]

Alkotó, V. egyéb Motim Motim Almásfüz. „G iulini" Korund Korund 1951-

paraméter tim föld tim föld tim föld tim föld 1951-es es Almásfüz.-i

1951 1973 1951 1973 Motim tf-b ő l tim földből

Tap.nedv.% * 0,04 * 0,062 * к

Izz.veszt.% к
0 , 2 0

*
0 , 1 2 0

к к

Al20 3% * к * 99,45 к к

Sí 0 2 % 0,032 0,014 0,046 0,015 0 , 1 2 0,182

Fe20 3% 0,005 0 , 0 2 0 0,073 0,028 0,335 0,438

Ti02% 0 , 0 1 1 0,007 0 , 0 1 0,005 0,028 0 , 1 1

Ca0% * к к к 0,05 0 , 1

V2 0 3% 0,006 0,007 0,004 0,005 * к

P20 5% 0,005 0,008 0,383 0,005 0 , 0 0 0,04

ossz. Na2 0% 0,23 0,45 0,3 0,31 к к

old. Na20% ★ 0,19 к 0,09 к к

Lazasúly g /l * 700 * 9,15 к *

u /y  timföld * 68/32 * 81/19 к *

Rézsüszög 440 * 390 к

32 0 Fémkohászat



kémiai összetétele világosan megmutat

ta. Igazán tiszta tim földet a magyaróvá

ri korundgyár csak a már elö'bb em lített 

Lonza-szerződés megkötése után kapott

Az adatokból világos, hogy az 1951- 

ben átmenetileg használt almásfiizitői 

timföld foszfortartalma egyértelműen 

alátámasztotta a Gránit Csiszolókorong- 

és Kőedénygyárnál akkor fellépett selejt 

keletkezését. Látszik továbbá, hogy 

1951 és 1973 között rom lott a magyaró

vári timföld (foszfor-, nátron- és vanádi- 

umtartalom), de lehet, hogy a minőség- 

romlás csak látszólagos, mert finomo

dott a magyaróvári labor elemzési mód

szere.

(A nátrontartalom pl. sokáig csak a 

timföldből vízzel kioldott nátrium-oxidot 

jelentette.)

Kevésbé feltűnő volt, de a felhaszná

lásban gondot okozott a felhasznált tim 

föld Na20 tartalma, mert az olvasztás so

rán keletkezett aluminátok (Ca0.6Al203 

és Na20.12Al203) rontották a termék csi

szolóképességét, ami ugyancsak a Giuli- 

ni-timföldre történő átállással oldódott 

meg.

Sokat v ita to tt probléma vo lt a fehér- 

korund széntartalma, ami azonban külö

nösen később, a kor- 

visitgyártás megindí

tásánál (1958) volt 

kirívó jelenség.

A technológia fe j 

lesztésére az üzem 

nagy erőfeszítéseket 

te tt. Ezekben a Mine- 

ralimpex Külkereske

delmi Vállalat jelen 

tős segítséget nyúj

to tt (részvétel üzleti 

utazásokon, porspek- 

tusanyag beszerzé

se). Sajnos ugyanak

kor más magyar kül

kereskedelmi válalia- 

tok vállalatok félté 

kenyen őrködtek az 

akkori gazdasági 

rendszer által nekik 

biztosított külön jo 

gaikhoz és még a ma

gánúton történő 

prospektuskérést is 

igyekeztek megaka

dályozni [30].

A magyaróvári ko

rund- és kád kőgyár

tás fejlesztése érdekében a korundüzem, 

a vállalat központi laboratóriuma (B o g á r 

ó l  Endre, F ü löp  János  stb.), a Fémipari 

Kutató Intézet, (R o m w a lte r A lfré d , Guru- 

b i János  stb.) majd jogutódja az Aluterv- 

FKI és a SzIKKTI a gyártás megindulása 

után végig jelentős K+F tevékenységet 

folytatott.

Szemcseeloszlás-igények és 

kielégítésük

Kezdettől fogva fo lyt a vita a Gránit által 

megkívánt szemcseeloszlás és az ennek 

megfelelő gyártás többletköltségei körül. 

A felhasznált szemcse döntő hányada a 

60-as (későbbi jelölés szerint 63-as) 

szemcse volt (az alapfrakció átmérője 

630-800 pm) [31, 32, 33]. A normál őr

lésnél azonban az igényeltnél jóval keve

sebb keletkezett ebből a szemcsenagy

ságból. Ugyanakkor az eladhatatlan (fő 

képpen durva) szemcseméretek felhal- 

mozósádása készletezési és pénzügyi 

gondokat okozott. A kérdés megoldására 

a főkönyvelő a következő utasítást adta: 

„Véleményem szerint az inkurrens készlet 

képzését, termelési terv nem teljesítése

árán is meg kell akadályozni" [34]. Végül 

is az MTA Alkalmazott Matematikai Kuta

tóintézetének közreműködésével végzett 

nagyüzemi próbaőrléssel sikerült beállí

tani a legkedvezőbb utánőrlési technoló

giát. Az üzem feldolgozta a felhalmozott 

durvaszemcse-készletet (1951). Ki lehe

te tt számítani a fellépő költségtöbbletet. 

Ennek elismerése azonban az árban és a 

termelési tervelőirányzatban nem történt 

meg. így az üzemet a „népgazdaság" (a 

fogyasztó) igényei szerint történő ter

melés m iatt a bevétel csökkenésével ju 

talmazta a piac és a korundüzem vezetőit 

prémiummegvonással sújtotta a felettes 

hatóság.

A többletőrlésből eredő, értékesíthe

tetlen finomszemcsét és port jobb megol

dás híján az üzem visszaadagolta az ol

vasztókemencébe. Felmerült ugyan az 

osztályozott mikroszemcse gyártása, de 

ezt a vállalatvezetés -  könyvelői meggon

dolások alapján -  elutasította. (1957-ben 

kísérleti gyártás fo lyt az értékesíthetetlen 

„hulladék"-porból, iszapolással történő 

osztályozással, osztályozott mikroszem

cse előállítására. Ez (gépesítés híján) sok 

fajlagos munkaórát igényelt. Mivel a vál

lalat könyvelési rendszere szerint a „fel 

nem osztható költségeket" a munkaórák 

alapján osztották el az egyes termékekre, 

megtörtént az a furcsa eset, hogy a tim 

földárban bekerülő, a normálméretű 

szemcse 10-15-szörösét érő mikroszem

cse előállítása -  csupán könyvelési előírá

sok miatt -  „ráfizetéses" volt. A visszaol- 

vasztás tényleges energiaköltsége egy

magában több volt, mint a mikroszemcse- 

gyártás valódi, közvetlen költsége.

A kádkó'gyártás

Az olvadékból öntött tűzálló idomok 

gyártására az első kísérlet 1950-ben Do

rogon történt (V issy László, R ie d le r M iksa, 

H arrach  W a lte r). Vaskanállal merítettünk 

színeskorund olvadékot grafitlapokból 

összerakott formába. A kövek a gyors le

hűlés miatt megrepedeztek, de kísérleti 

üvegolvasztó kádban (Dietzel-kád) jó l el

lenálltak az üvegolvadék korrodákó hatá

sának (1 . á b ra ) . (A szerzőnek ebben az 

ügyben D ie tz e l professzorral érdekes le

vélváltása volt [35]). 1954-ben Sajó- 

szentpéteren az üveggyárban egy ketté

fűrészelt, tűzálló béléssel e llátott gőzka

zánban kezdte meg Vissy László  az üzemi
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kísérleteket. A Motim olvasztárai mentek 

oda szakmai segítségül. Mosonmagyar- 

óvárott csak 1958-ban indu lt meg a gyár

tás meglehetősen sok problémával. Vissy 

László kitartása és a gyártók szerencséje, 

hogy sikerült meggyőzni a cseh üveg

ipart, a termék használhatóságáról. Az 

osztrák vas- és acélipar számára a Mine- 

ralimpex kereskedelmi képviselője Franz  

E b n e r  mutatta be sikerrel a terméket. A 

korvisitet külföldön előbb használták 

mint idehaza. A vaskohászatban történő 

hazai bevezetés a Győri Vagongyár mér

nökének, Bors J á n o s n a k  az érdeme. Ké

sőbb a KGYV (L a n to s  Is tv á n )  és a Lőrinczi 

Hengermű (K och  R ó b e rt) voltak a korvisit 

kohászati felhasználásának további úttö 

rői (tolókemencék kerámiasínjei). Külföl

dön számos kis és nagy acélmű fogadta 

el elég rövid idő alatt a korvisitet (Taran

to, Terni, Fiat, Ruhrstahl, Hoesch, Von 

Roll, Schoeller-Bleckmann, Klöckner, 

Borsig, Vöest stb.) és szakembereik ta 

pasztalataikról a nemzetközi Motim kon

ferenciák keretében be is számoltak.

A zirkosit (zirkon-oxid-, alumínium- 

oxid alapú termék) gyártásának beindítá

sa a magyar viszonyokra jellemző akadá

lyokba ütközött. A kísérleti gyártáshoz a 

vállalat főkönyvelője, S zered i Z o ltá n  csak 

akkor adott volna pénzt, ha a termékre 

(aminek a gyártását üzemi, gyártási és 

üvegipari felhasználási kísérletnek kel

le tt volna megelőznie) van vevő. A vevők 

pedig előbb szerették volna látni és ki

próbálni a kísérleti gyártás termékét (22- 

es csapdája) . A kérdést a vállalat egyko

ri főmérnöke (B e rg e r J á n o s ), akkor már a 

NIM színesfémipari főosztályának osz

tályvezetője oldotta meg, aki írásban 

rendelte el a kísérleti gyártást. Ezt már a 

főkönyvelő sem tudta megkontrázni. A 

zirkosit a fehérszemcse mellett ma is a 

Motim vezérterméke.

A kádkőgyártás sokáig küzdött minő

ségi problémákkal. A termék a haszná

latban jó l bevált (ez sajnos csak 4-10 

éves üzemi tapasztalatok alapján derült 

ki véglegesen), de külleme és szerkezete 

eltért a nyugati versenytermékektől. A 

termék szerkezetének és küllemének ja 

vítására számos javaslat történt és került 

megvalósításra (pl. 1959-ben az irányí

to tt hűtés). Közel ugyanannyi volt az 

elutasított javaslatok száma. Ezek ismer

tetése külön dolgozat anyaga lehetne.

A döntő lépést a minőség végleges be

állítására az oxidáló olvasztás megvalósí

tása és a formázóananyag megváltozta

tása jelentette. Mindkét termékre voltak 

már korábban elutasított újítások. A het

venes években került sor (feltehetően a 

régi javaslatok újbóli kiértékelése alap

ján) az új olvasztási és formázási techno

lógia bevezetésére. Ezzel a terméket kül

lemében is sikerült teljesen felzárkóztat

ni a nyugati világcégek minőségéhez.

Egyéb termékek

A mosonmagyaróvári műszakiak mindig 

élen jártak a fejlesztésében, ezt a hagyo

mányt a korundüzem is követte. A két fő 

termék, a színeskorund (normálkorund) 

és a fehérkorund (nemeskorund) gyártá

sa mellett készült króm-oxid adalékos ru- 

binkorund (98,5 % Al203) és bauxitból 

gyártott, de timfölddel fe ljavított félne- 

meskorund (96% Al203).

Jó termék volt az elektromullit, majd 

egy ideig az elektrospinell is.

Néhány évig a Tungsram részére gyár

to tta  korundüzem az olvadékból „már

to tt"  korundtégelyeket és korundtányér- 

kákat (a vegyészek óraüvegeihez hason

ló alakban) Ács T ib o r újítása alapján.

Kevesebb siker koronázta az alumíni

umolvadékok tisztításánál alkalmazható 

keramikus szűrők és buborékoltató ido 

mok gyárátását. Nem sikerült megoldani 

az egyenletes porozitást. Az üzemszerű 

gyártásra a nagyüzemi kísérletek után 

nem került sor.

A tűzálló masszák gyártása (Lencse  

Já n o s  és társai újítása, L é b é n y i Z o ltá n  és 

társai szabadalma) -  bár jó  terméket 

eredményezett -  a Motim vezetőségénél 

nem ta lá lt igazi elfogadásra. Később 

más cégek (a MOTIM-ból kivált szakem

berek vezetésével) eredményesen gyár

to ttak ilyen terméket. Igaz a masszáknál 

is nehéz volt megküzdeni a nyugati 

versenytársakkal, illetve a megrögzött 

szokásokkal. Volt olyan alumíniumipari 

vállalat, amely még kísérlet elvégzését 

sem vállalta a Motim által gyártott 

masszával.

Üzemzavarok

Üzemzavar minden termelő munkahelyen 

előfordul. De a magyaróvári korundgyár- 

tás kezdetekor bekövetkezett zavarok 

más elbírálás alá estek.

Az első lényeges üzemzavar, a korund- 

olvasztó kemence kilyukadása -  ami a 

színeskorund gyártásánál később még 

többször is bekövetkezett -  akkor és o tt 

különösen izgalmas volt.

Mezőgazdaságból verbuvált segéd

munkások, köztük kisebbségiek, akik éle

tükben még nem láttak ívkemencét, 

ugyancsak megrémültek, amikor április

3-ára virradó éjjel (a felszabadulás ünne

pének „vigíliáján") bekövetkezett a lát

ványos üzemzavar. (Az egyik munkásnőt 

rossz nyelvek szerint a határsávból hoz

ták vissza a határőrök).

A kihívott tűzoltók nem sokat tudtak 

segíteni. De az akkori tűzoltóparancsnok 

jelentésében megállapította, hogy a ke

mencébe „bombát" tettek. Csak a szakér

tőként felkért városi főmérnöknek, Ko

vács Is tv á n n a k  volt köszönhető, hogy 

nem indítottak eljárást szabotázs miatt. 

A kemencekifolyások vezettek arra, hogy 

később, más ürüggyel, Magyaróvárott 

végleg elvessék a színeskorund olvasz

tását.

Fehérkorund olvasztásánál is történ 

tek hasonló kemence-üzemzavarok. Érde

kes módon a leglátványosabb „robbanás" 

jóval később, a hetvenes években tör 

tént. Az olvadékban képződő gázok a ke- 

mecében lévő olvadék felszínének meg- 

dermedése m iatt nem tudtak eltávozni. A 

gáz egyetlen robbanással tö rt ki. Az 

esettel nem já rt sérülés, és a kemence

csarnok kitört ablakait ugyancsak hamar 

beüvegezték. Rendőrség nem jö tt, már 

megszokottá váltak az ilyen (szerencsére 

ritkán előforduló) események.

Másik üzemzavar az őrlő-osztályozó 

rendszer központi egységének, a „nagy 

szállítószalag"-nak a szakadása volt. A 

szalagot a szállító cég csuklóspánttal, 

„zsanérral" végtele ni tette. A zsanért egy 

korunddarab felszakította és a szalag 3 

méter hosszban végigszakadt. Az üzem

zavart a gyári karbantartók meglehető

sen gyorsan megszüntették. Később a 

gumiszalagot vulkanizálással végtelení

tették. Az egynapos kiesést a tervét tú l 

teljesítő üzem könnyen kiheverte.

Csak 1956-ban, a személyi kartonok 

kiszórásakor sült ki, hogy az üzemzavar

ról az illetékes belső ellenőr a következő

ket írta : a szalag elszakadásáról az 

üzemvezető azt állítja, hogy véletlen 

volt, de mégsem volt véletlen, mert ne

ki, mint osztályidegennek, tudnia kellett 

volna, hogy szakadás lesz.
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Különös szerencséje vo lt az üzemnek 

hogy az elektrokemencénél, amelynek 

adagoló nyílásához csak néhány év múl

va került korlát, nem történt súlyos bal

eset (2. ábra).
A magyar műkorundgyártásban eddigi 

fennállása alatt nem volt halálos vagy 

súlyos baleset.

Végszó

A hazai műkorundgyártásban megtalál

hatók mindazon örömök, amik minden 

kezdő műszaki vezető vágyálmai, de azok 

a gondok is, amelyektől minden felelős 

üzemvezető retteg.

A szerző szerencséje, hogy része lehe

te tt ezen örömökben és megmenekült a 

problémák legsúlyosabb következmé

nyeitől. Most az évforduló alkalmával há

lásan és megilletődve köszönöm meg az 

élő és már meghalt munkatársak segítsé

gét, ami nélkül a magyar korundgyártás 

nem lehetett volna sikersztori.
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A környezetvédelem mindig 

hálás téma a médiának

A Kossuth Rádió S zo m b a t d é te lő t t műso

rának hírhiányban szenvedő riportere is

mét elővette a közel tíz éve csépelt té 

mát, a Metallokémia környezetszennye

zését A probléma, az „ólomsalakhegy" 

valóban fennáll. A megoldás az anyagiak 

hiánya m iatt mindezideig késik. A lakos

ság egyetlen javaslatot sem fogad el. A 

hatóságok folyamatosan csak résznyilat

kozatokat közölnek. A média pedig rend

szeresen visszatér a témára anélkül, 

hogy új információt tudna közölni.

Az 1999. agusztus 14-én közvetített 

adásban szinte mindeki megszólalt, aki

nek csak köze lehet a témához. Az ered

mény ugyanaz mint tíz évvel ezelőtt.

1. A hulladék o tt van és eltávolítása 
sürgős.

2. A „felelősök" által javasolt megol

dások mindegyike ellen (fedolgozás, el

szállítás) van kifogása vamelyik érintett

nek.

3. Kívülálló részről történt javaslat, a 

„szarkofág" megoldás tetszik a lakosság

nak, de nincs rá pénz (és a megoldás 

nem szavatolja, hogy ne szennyeződjék a 

talajvíz. Szerk.).

4. A hatóság (környezetvédelmi mi

niszter, önkormányzat illetékese) egyet

ért azzal, hogy a kérdést meg kell olda

ni, de ez sok időbe és pénzbe kerül.

5. Még mindig nincs egyetértés ab

ban, hogy a gyártási hulladék haszon

anyag vagy veszélyes hulladék.

A rádióadás elhangzott és ismét nem 

történik semmi.

Német h ite l

ukrán atomerőmű építéséhez és 

egyéb nukleáris furcsaságok

Még Kohl kancellár te tt ígéretet kancel

lársága idején német h ite l nyújtására, 

hogy a csernobili atomerőmű helyett az 

ukránok korszerű egységet építhessenek. 

Most a szövetségi parlament vitatkozik a 

két ukrán erőmű építéséhez adandó költ

ségekről.

Németországban a lakosság tudomásul 

veszi, hogy még mindig működik 20 nuk- 

leaáris erőmű.

Az EU-hoz még csak nemrég csatlako

zott Ausztria környezetvédői népszava

zást akarnak kicsikarni olyan döntéshez, 

hogy ne juthassnak be az EU-ba azok a 

közép-keleteurópai országok, amelyek

ben atomerőmű üzemel.

Milliárdos károkat okoz hazánknak 

az 1995-ben megkötött erőmű

privatizációs szerződés

A villamos energia áremelkedése nem a 

privatizálás, hanem az infláció következ

ménye -  jelentette ki Boros N o rbe rt, és 

ezzel L ig e ti Pál, a Gazdasági Minisztéri

um osztályvezetője is egyetért. (Az ener

giaprivatizáció visszáságaira a BKL lapja

in többször kitértünk. Sajnos korábban 

sok információt visszatartott, vagy szé

pítve közölt a kormány. S zerk.) 

í®" K ossuth  R ádió, R egge li K ró n ika  1999. 

j ú l .  2 7 ., V a sá rn ap i Ú jság  1 9 9 9 . a u g ,8 ., 

Kassza, 1 9 9 9 . aug. 16.

Infrastruktúrára is költ a Csepeli 

Erőmű tulajdonosa

330 millió forintot utalt át a Csepeli Erő

mű külföldi tulajdonosa a kerület önkor

mányzatának az útépítési program meg- 

támogatásához.

«• Kossuth Rádió, Hírek, 1 9 9 9 . ja n .  3 .

2 0 0 0 -ben újabb bányák leállítására 

kerül sor hazánkban

A putnoki bánya (amely a tiszai erőmű

nek szállíthatna) 2000. november végé

ig, a feketevölgi 2000. március végéig 

üzemelhet. Lencsehegy bányászkodhat 

tovább is, ha állami támogatás nélkül 

boldogul. A lezárást követően Putnokon 

5,5 Mt szén marad a föld gyomrában, 

amit egy lejtakna kihajtásával még ki le

hetne termelni, ezzel is csökkentve a 

magyar nemzetgazdaság fizetési mérle

gének hiányát.

Augusztusban leáll az iszkaszentgyör- 

gyi bauxitbánya is. 40 dolgozó Fenyőfő

re megy dolgozni, 130 munkatársnak pe

dig más vállalatoknál (pl. a környezetvé

delemben) kell munkát keresnie.

K ossu th  R ád ió , R egge li K ró n ika  1999. 

jó n . ,  MTV1 E s ti H íradó  1 9 9 9 . jó n  2 3 ., Kos

s u th  R ád ió , M a g ya ro rszá g ró l jö v ö k , 19 9 9 . 

aug . 12.

Az Anaconda Nickel és a Glencore 

In ternational bővíti n ikkel és kobalt 

term elését

A nyugat-ausztráliai M u rá n  M u rá n  Ni-Co 

projekt kapacitása jelenleg 115 kt/év 

nikkel és 9 kt/év kobalt. A kormány ál

ta l 1998. december 24-ével megadott 

környezetvédelmi jóváhagyás után 

1999-második felében megkezdődik az 

üzem bővítése, amely még viszonylag 

alacsony termékárak mellett is nyeresé

get termel. A bővített üzem 2000-ben 

kezd termelni.
Az egymilliárd AUD-ba kerülő beruhá

zás építés alatt 2500 munkahelyet je lent 

majd az üzemeltetéskor 600 munkatárs

nak nyújt keresetet.

№ P rospec t W estern A u s tra lia 's  In te rn a 

t io n a l Resources D e ve lo p m e n t M agazine , 

19 9 8  dec. -  1 9 9 9  fe b r .  p . 3 8 .

Bio-oxidációval termelnek aranyat 

Tasmániában

A tasmániai Beaconsfield bányában 19,5 

M AUD beruházási költséggel arany kiter

melésére létesített bio-oxodációs üzemet 

a B a te m an  B row n &  R o o t és a BacTech 

cég. A Mintek/BacTech eljárás a bea- 

consfieldi tűzálló szulfiddúsítmányból az 

aranytartalom 98%-át nyeri ki baktériu

mos kioldással.

A dúsítmány arzéntartalmát kioldják, 

lecsapják és hányóra viszik. A rá követ

kező lépcsőben igen kis cianidfogyasz- 

tással történik meg az arany kioldása.

Ez a létesítmény a két vállalat első 

üzemi méretű létesítménye a tűzálló 

aranydúsítmány baktériumos előoxidálá- 

si technológiájának hasznosítására.

Próbafúrások alapján a Launceston-tól 

északnyugatra fekvő beaconsfield-i érc- 

tömzs 1.384 Mt nagyságú. Aranytartal

mát 847.000 oz-ra (~ 29,6 t) becsülik. 

Az ércelőfordulás 450 m mélységig ter

jed.

er M in in g  M agaz ine , 19 9 9 . ja n .  p . 5 7 .
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Jövőnk anyagai, 
technológiái

SEBESTYÉN TAMÁS -  KÁLAZI ZOLTÁN -  BUZA GÁBOR -  TAKÁCS JÁNOS

Acélok fe lü leti edzése rezgetett 

lézersugárral

Kísérletsorozatunk célja egy kiválasztott acélminőségen (M200-as) rezgetett 

lézersugaras edzéssel létrehozott réteg főbb jellemzőinek meghatározása. A 

réteg jellemzőit a fényteljesítmény, a lézersugár rezgetésének frekvenciája, 

valamint a sugár eló'tolási sebessége befolyásolja legerősebben. A kezelések 

hatását metallográfiái vizsgálatokkal és keménységméréssel ellenőriztük. Az 

eredmények értékelése alapján becsülhetők a rezgetett C02 lézersugár tech

nológiai adatai, amelyek segítségével a kívánt felületi edzés megvalósítható.

Az indukciós módszertől és néhány na

gyon speciális megoldástól eltekintve az 

acél edzése érdekében a darab teljes tö 

megét fel kell hevíteni 800-900 °C-ra, 

ami sok energiát igényel. A lassú hevítési 

folyamat során az acél felülete oxidálód

hat, felületi rétegéből értékes ötvöző

anyagok éghetnek ki. A változó falvastag

ságú, illetve a nagyobb méretű darabok 

hőkezelésekor a vetemedésnek, szélsősé

ges esetben a repedésnek nagy a veszé

lye. A problémák egy része elkerülhető, 

illetve nagysága csökkenthető, ha a darab 

felületének egyszerre csak kis részét heví

tik  és hűtik. Ez a megoldás azért is meg

fontolandó, mert sokszor nem is kellene 

az alkatrész teljes felületét edzeni, mint 

például vágószerszámok, ágyvezetékek 

vagy egyéb, parciális koptató igénybevé

telnek k ite tt tárgyak esetében. Az edzés

sel romlanak például a rugalmassági, a 

szívóssági tulajdonságok, tehát a részle

ges edzés ilyen esetekben előnyt jelent.

Az edzés első technológiai lépése, a 

felület ellenőrzött hevítése, az austeni- 

tesítés, nagy energiasűrűségű, megfelelő 

teljesítményű lézersugár segítségével 

könnyen megoldható. A hűtés -  eltérően 

az egyéb edzési technikáktól, edző közeg 

nélkül, önedződéssel történik. A kristály- 

szerkezet kétszeri változása, az a — és 

а у —>a a másodperc törtrésze alatt be

következik [1]

A lézeres felületedzés technikájának 

különlegessége abban rejlik, hogy a su

gárzást fókuszálva, a hagyományos hőke

zelési technológiáknál nagyságrendekkel 

nagyobb teljesítménysűrűségek érhetők 

el. A lézersugár alkalmazása nagy telje 

sítménysűrűsége, jó  szabályozhatósága

Buza Gábor 1 9 7 5 -b e n  s z e rz e tt ko h ó m é r 

n ö k i o k le v e le t a N e h é z ip a ri M űsza k i Egye 

te m en . 1 9 7 5 - tő l 1 9 8 8 - ig  a Vaskút, 19 8 8 -  

t ó l  a BME d o lg o zó ja . J e le n le g  a BME 

K öz lekedésm érnök i Kar, g é p ip a r i te c h n o ló 

g ia  tan szék  docense és a Bay Z o ltá n  

A n y a g tu d o m á n y i és T ech n o ló g ia i In té z e t  

ig a zg a tó h e lye tte se . K é t é v ig  a M ax-P lanck- 

I n s t i t u t  f ú r  E isen fo rschung , D ü sse ld o rf 

v e n d é g k u ta tó ja  v o lt .  1 9 8 6 -b a n  e g y e te m i 

d o k to r i, 1 9 9 0 -b e n  m ű s z a k i tu d o m á n y  ka n 

d id á tu s a  c ím e t sze rze tt. F ő  é rd e k lő d é s i te 

r ü le te :  acé lo k  fá z is á ta la k u lá s á n a k  v izsgá 

la ta , n a g y  e n e rg ia sű rű sé g ű  e ljá ráso k .

Takács János 1 9 7 2 -b e n  s z e rz e tt gépész- 

m é rn ö k i o k le v e le t a B u d a p e s ti M űszak i 

E gye tem en. A m ű sza k i tu d o m á n y  k a n d i 

d á tu s a  (1 9 8 2 ) ,  k a n d id á tu s i é rtekezésé 

ben  fe lü le ts z ilá rd í tá s s a l fo g la lk o z o t t .  

1 9 7 4  ó ta  a BME d o lg o zó ja . 1 9 9 0 - tő l ta n 

székveze tő . 1 9 9 6 -b a n  h a b i l i tá l t ,  1 9 9 7 - tő l 

e g y e te m i ta n á r  a BME K ö z lekedésm érnök i 

Kar, g é p ip a r i te c h n o ló g ia  tanszékén . Fő  

é rd e k lő d é s i te rü le te :  n a g y  e n e rg iasű rűsé - 

g ű  m eg m u n ká lá sok , te c h n o ló g ia i m érések, 

su rfa ce  e n g in e e rin g . 1 9 7 3  ó ta  a GTE ta g 

ja ,  a GTE tá rse ln ö ke .

Kálazi Zoltán 1 9 9 1 -b e n  k a p o tt  o k le v e le t

a BME K öz le ke d é sm é rn ö k i K arán . 1 9 9 4 - ig  

a K ö z le ke d é sm é rn ö k i Kar, g é p ip a r i te c h n o 

ló g ia  ta n széké n  d o k to ra n d u s z . 1 9 9 4  ó ta  a 

Bay Z o ltá n  A n y a g tu d o m á n y i és Techno ló 

g ia i  In té z e t  m u n k a tá rs a . 1 9 9 6 -b a n  egye 

te m i d o k to r i c ím e t sze rze tt. É rdek lődés i 

te rü le te : te lje s ítm é n y lé z e re k  a lka lm azása , 

vágás, fe lü le tk e z e lé s  (hő keze lés , ö tvö zés )  

esetén .

Sebestyén Tamás o k i. gépészm érnök, 

d ip lo m á já t  1 9 9 8 -b a n  a BME Közlekedés- 

m é rn ö k i K arán  sze rezte . 1 9 9 8 - tó l d o k to 

ra n d u sz  a K öz le ke d é sm é rn ö k i Kar, g é p ip a 

r i  te c h n o ló g ia  ta n székén .
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1. ábra. Fogasléc fogainak edzése 

rezgetett lézersugárral 

(forrás: BAY ATI)

2. ábra. Szegmensekből álló 

optikai elem működésének elvi 

ábrája [3]

és jó  irányíthatósága révén precízen kéz

ben tartható technológiát eredményez. A 

munkadarab belső feszültsége a hagyo

mányos technológiával gyártott darabo

kéhoz képest csökken, deformációja csak

nem teljes mértékben elmarad. Használa

ta különösen akkor előnyös, ha a hőkeze

lendő felület a munkadarab egészéhez 

képest kicsi, és az edzett réteg kívánt 

mélysége nem tú l nagy. Az 1. áb rán  lát

ható példa egy kb. 60 cm hosszú, karcsú 

fogasléc lézeres edzését mutatja, amit 

hagyományos technológiákkal, beleértve 

az indukciós edzést is, nem tudtak a 

megengedett vetemedési tűrésen belül 

legyártani, egyidejűleg az előírt réteg- 

vastagságot garantálni.

A lézerberendezés

Teljesítménylézereknél a rezonátorból ki

lépő lézerfényt milliradiános divergen

ciája miatt párhuzamos sugárnyalábként 

kezelhetjük. Ahhoz, hogy a kilépő sugár

nyalábbal megmunkálásokat végezhes

sünk, megfelelő tükröket vagy lencséket 

kell alkalmaznunk, hogy megfelelő te l 

jesítménysűrűséget és energiaeloszlást 

biztosíthassunk a munkadarab felületén. 

Legegyszerűbb esetben a fókuszáló opti 

kai elemek segítségével választjuk meg a 

megmunkáló lézersugár átmérőjét és te l 

jesítménysűrűségét, praktikusan a lézer

teljesítménnyel valamint a munkadarab 

és fókusz közötti távolsággal.

A rezonátorból kilépő sugár energiael

oszlása általában körszimmetrikus, a szé

le felé jellemzően csökkenő intenzitású. 

A munkadarab felületén a kezelés során 

kör alakú felhevült fo lto t eredményez. A 

felületen a fo lt egyenes vonal mentén 

való mozgása a kör átmérőjéhez igazodó 

szélességű (a sáv szélessége mástól is 

függ) edzett sávot hoz létre. A kör átmé

rőjének minimuma, vagyis a sávszélesség 

minimuma döntő mértékben a lézer hul

lámhosszúsága és a rezonátor felépítése 

által, maximuma pedig a rezonátor te lje 

sítménye és az optikai elemek terhelhe

tősége által korlátozott.

A fo lt alakjának megváltozása termi

kusán más viszonyokat eredményez. Ez a 

változás lehet valós és látszólagos: valós 

változást eredményeznek a nem körszim

metrikus optikai elemek (pl.: henger

szimmetrikus optikák vagy szegmensek

ből összeállított tükrök) (2 . á b ra ), lá t 

szólagosat pedig a lézersugár periodikus 

gyors eltérítése (pl.: excentrikus forgó

tükrök). A szegmenses optikával, ahol az 

egyes szegmensek beállításával történik 

a kívánt intenzitáseloszlás elérése, a vál

toztatás lehetősége gyakorlatilag csak

nem kizárt.

A B ay Z o ltá n  A n y a g tu d o m á n y i és 

T ech n o ló g ia i In té z e tb e n  (BAYATI) 

1995-ben helyezték üzembe a 

TRUMPF TLC 105 típusú 5 kW-os C02 

lézert, mely mindezidáig az egyet

len ilyen teljesítményű lézerberen

dezés az országban. 5 kW-os maxi

mális teljesítménye mellett óriási 

előnye a repülőoptika szimultán 

öttengelyes sugárvezetése [2]. A 

BAYATI és a drezdai F ra u n h o fe r In s 

t i t u t  f ú r  W e rks to ff-  u n d  S tra h lte c h 

n ik  fejlesztésének eredményeként 

a TRUMPF-berendezéshez tartozik 

egy ún. tükörrezgető egység is, 

amely a kis átmérőjű (pontszerű) 

fo lto t annak oszcilláltatásával lát

szólag vonallá húzza szét. Az osz- 

cillálás frekvenciája és amplitúdója 

könnyen változtatható (3 . és 4 . á b ra ).

A valóságban az oszcilláló mozgást a 

lézersugár útjába ta rto tt tükör végzi. A 

rezgő tükör a fókuszáló optikai elem és a 

hőkezelendő tárgy között helyezkedik el. 

Szoftver segítségével állítható be a tükör 

rezgetési frekvenciája, a rezgés amplitú

dója, a je l alakja, valamint a lézertelje

sítmény, illetve annak változása is. A tü 

körrezgető előnye abban rejlik, hogy ru

galmas lehetőséget kínál a munkadarab 

megmunkálása szempontjából legopti

málisabb intenzitáseloszlás létrehozásá

hoz. Ebben az a lehetőség játssza a leg

nagyobb szerepet, hogy a rezonátorból 

kilépő lézerteljesítményt a tükör mozgá

sához lehet rendelni -  nem úgy, mint 

más, pl. statikus optikai elemekkel műkö

dő megoldások esetén. Az összerendelés 

vonatkozhat jelalakra és fázishelyzetre 

egyaránt. Ez egyben azt is je lenti, hogy

4. ábra. A 150 x 150 x 100 mm 

méretű tükörrezgető berendezés [4]
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3 . ábra. A tükörrezgető működésének 

elvi vázlata [41



6. ábra. Maximálisan elérhető rétegvastagság a lézerteljesítm ény  

függvényében [7 ]

a sugár rezgetésével kialakult ún. vonal

fókuszban tetszőleges intenzitáselosz

lást hozhatunk létre, befolyásolva ezzel a 

hőkezelt felületre ju tta to tt sugárzás te l 

jesítményének eloszlását. Ilyen módon 

akár olyan speciális darabok is kezelhe

tővé válhatnak, amelyek geometriájuk 

miatt nehézzé teszik az egyenletes fel- 
melegítést, illetve figyelembe vehető 

akár a különböző hővezető képességű 

anyagrészek jelenléte is. A BAYATI-ban 

működő rendszerben a tükörrezgető 

amplitúdójának megfelelő beállításával 

max. 55 mm hosszúságú vonalfókusz 

hozható létre, amely a lézeres felületke

zelési eljárások között, már ipari szem

pontból is jelentős megmunkálási spekt

rumot képvisel. A tükörrezgetéssel egy

sávban edzhető szélesség legerősebben a 

lézerberendezés max. sugárteljesítmé

nyétől és az edzett anyag minőségétől 

függ (5 . á b ra ). A lézeres edzéssel produ

kálható rétegmélység (legyünk figyelem

mel a lézeres edzés sajátosságára, a 

hűtőközeg hiányára) már erősebben függ 

az anyag vegyi összetételétől, mint a re

zonátor teljesítményétől (6 . á b ra ).

Kísérleti anyag

A lézeres felületedzési kísérletekhez az 

M200-as acélminőséget használtuk (W- 

NR. 1.2312; C = 0,408%, Si = 0,4%, Mn = 

1,43%, P -  0,017%, S = 0,068%, Cr = 

1,88%, Mo=0,15%). A vizsgálati anyag

maratott metallográfiái fény mikroszkó

pos vizsgálata szerint az bainites állapo

tú. Összetételéből és gyártástechnológiá

jából adódóan az anyagban sok a man- 

gán-szulfid-zárvány, ami a kísérletek so

rán igen stabil szerkezetnek bizonyult. A 

lézeres felületkezelési kísérletsorozat va

lamennyi darabját a metallográfiái előké

szítés után fénymikroszkóppal vizsgáltuk. 

A lézeres kezelés hatására az eredeti szö

vetszerkezet a hőkezelt rétegben marten

sites le tt

Egyes lézeres technológiai paraméte
rek esetében a kezelés során a darabok 

felületén egy vékony réteg megolvadt, 

nyílván a nagyobb teljesítménysűrűségek 

esetén. Ez az újradermedés során dendri

tes szerkezetű le tt. A gyors hűlés és a ve

gyi összetétel alapján feltételezhető, 

hogy a felszínen, az átolvasztott részben 

a martensit mellett maradék austenit is 

található. Közvetlenül az átolvasztott ré

teg alatt egyes esetekben egy újabb sáv 

észlelhető, logikusan a szolidusz és likvi- 

dusz hőmérsékletek által meghatározott 

határok között (7 .  á b ra ).

Lézeres edzésnél a hevítés sebessége 

103-107 К/s  értékek között mozog, jelen 

tősen meghaladva a hagyományos eljárá

sokkal elérhető sebességeket. Ez azt 

eredményezi, hogy az austenitesedési 

hőmérséklet a hagyományos eljárásoké

nál feljebb tolódik (8 . á b ra ). A magasabb 

hőmérséklet kedvező a homogén austenit 

kialakulása szempontjából, ugyanis a d if 

fúzió sebessége exponenciálisan növek

szik a hőmérséklet függvényében. A léze

res edzésnél az austenites átalakulások 

időszükséglete jellemzően kicsiny, tehát 

kicsi lesz a hőntartási idő is, vagyis az 

austenit szemcsedurvulása nem érzékel

hető. A hevítés sebessége egyébként, 

m int például esetünkben is, olyan gyors, 

hogy az austenitesedés martensit típusú 

átalakulással is elképzelhető.

Mindezek előtérbe állítanak olyan 

részletkérdéseket, amelyek a hagyomá

nyos edzések esetében alárendelt jelen 
tőségűek voltak, m int például a cementit 

és a ferrit fázisok méretei, morfológiája. 

A 8. ábrán látható diagramban az inho 

mogén és a homogén austenit területét 

elválasztó vonal helye nem állandó. A 

vonal helye nem csak attó l függ, hogy mi 

a kiinduló szövet: martensit, bainit vagy 

valamilyen finomságú perlit, hanem attól 

is, hogy milyen a proeutektoidos ferrit 

alakja, mérete, eloszlása. A gondolatme-
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net folytatásaként 

megállapíthatjuk, 

hogy az eddig 

használt austeni- 

tesedési diagra

mok a lézeres 

edzés folyamatá

nak nyomonköve- 

tésére már csak 

nagyon tájékozta

tó jelleggel fogad

hatók el.

Edzési kísérletek

Az edzés eredmé

nyét a lézer hatá

sára hó'kezelődött

rész geometriai jellemzőinek változásán 

keresztül értékeltük. Többnyire igaz, 

hogy a lézernyalábon belül az energia

eloszlás (ahogyan esetünkben is) Gauss- 

jellegű, ennek következményeként álló 

sugár esetén féllencse alakú edződött 

rész jön létre a munkadarabon. A lézer

sugarat a felületen egyenletes sebesség

gel mozgatva, a féllencse alaknak megfe

lelő keresztmetszetű sávot kapunk. Ha a 

haladási irányra merőlegesen „rezgetjük" 

a lézersugarat, a sáv keresztmetszetének 

alakja ekkor (megint csak elvileg) egy 

erősen nyújtott téglalap lesz, melynek 

két rövid oldalát az eredeti féllencse alak

esetében a hővezetési tényező miatt kor

látozott felhevülési sebességet jelent. 

Lézerrel nem lehet gyorsabban hevíteni 

az anyagot, mint amilyen sebességet a 

hővezetési tulajdonságai lehetővé tesz

nek. Egy kísérletsorozat legfontosabb 

eredményeit az 1. tá b lá z a tb a n  foglaltuk 

össze. A félreértések elkerülése érdeké

ben meg kell jegyeznünk, hogy a kísér

letsorozattal nem az elérhető legna

gyobb rétegvastagságot, vagy szélessé

get kerestük, hiszen azt már néhány 

anyagminőség esetén ismerjük, hanem 

az egyes fontosabb lézeres paraméterek 

hatását a kialakult edzett anyagra.

Az eredményekből látszik, hogy meg

változtatva a tükörrezgetés frekvenciáját 

(100 Hz-ről 150-re, majd 200 Hz-re nö-

egy-egy fele zárja le. A valóságban, de 

természetesen egzakt, számításokkal 

igazolható módon és mértékben az elvi 

alaktól való eltérést tapasztalhatunk. Az 

eltérés jellege és mértéke döntően a lé

zer teljesítményével, a sugárrezgetés je l 

lemzőivel (jelalak, frekvencia, amplitú

dó) és az ún. előtolás sebességével befo

lyásolható, pontosan meghatározható és 

reprodukálható.

A teljesítmény és az előtolási sebes

ség változtatásával kapott eredmények 

jó l tükrözték a korábbi tapasztalatokon 

alapuló elvárásainkat. Kis lézerteljesít

mény és kis előtolási sebesség esetén 

nagyobb az edzett réteg mélysége, hi

szen így nagyobb a térfogategység által 

elnyelt hőmennyiség. A nagy lézertelje

sítmény és nagy előtolási sebesség az 

előző esethez képest lényegesen kisebb 

edzettréteg-vastagságot eredményez. Ez 

annak következménye, hogy a felszín 

alatti réteg felhevülése csak hővezetés 

útján valósulhat meg, ami minden anyag
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7. ábra. Teljesen és részlegesen átolvadt fe lü le ti réteg 

metszeti képe, N =1000x, 3% N ita l (BAYATI)

8 . ábra. Ausztenitesedési diagram (Ck 45-ös anyag) [8 ]



1. táb láza t A lézeres kezelés főbb adatai és eredményei

Minta

sorszáma

Tükörrezgetési

frekvencia

Hz

Lézer

teljesítm ény

W

Előtolási

sebesség

mm/min

Az edzett réteg 

mélysége 

pm

Az edzett sáv 

szélessége 

mm

Az edzett sáv 

effektiv szélessége 

mm

11 100 2500 800 560 11,3 9,8

12 100 2500 880 605 11,3 9,2
13 100 2500 960 525 10,9 9,2

14 100 2250 800 600 10,8 8,3

15 100 2250 880 510 10,4 8,6

16 100 2250 960 555 10,2 8,5
21 150 2900 1500 475 10,5 8,7
22 150 2900 1650 410 10,5 8,3
23 150 2900 1800 400 9,8 7,6
24 150 2600 1500 410 9,4 7,6
25 150 2600 1650 370 8,9 7,3

26 150 2600 1800 350 8,8 7,0

31 200 3350 3000 285 9,0 7,3

32 200 3350 3300 210 8,7 7,2

33 200 3350 3600 200 7,7 7,1

34 200 3000 3000 175 7,4 6,8

35 200 3000 3300 100 7,3 6,5

36 200 3000 3600 80 6,5 6,2

9. ábra. Az edzett sávok keresztmetszetei a lézer

te ljesítm ény és az előtolási sebesség hányadosának 

függvényében

velve), a sávszélesség lecsökkent. A sáv- 

szélesség csökkenésének mértékét erő

sen befolyásolta a lézerteljesítmény és 

az előtolás sebessége, vagyis a felületre 

ju tó  fajlagos energia mennyisége. Azt 

tapasztaltuk, hogy a kisebb elnyelődött 

energiamennyiség, a növekvő előtolás és 

a csökkenő teljesítménysűrűség is az 

edzési sáv elkeskenyedéséhez vezetett.

A lézerrel edzett 

réteg metszeti csi- 

szolatának vizsgá

lata alapján az is 

kitűnik, hogy az 

edzett réteg mély

sége is függ a tü- 

körrezgetés frek

venciájától. A leg

mélyebb edzett ré

teget 100 Hz-es 

frekvencia esetén 

kaptuk. A maga

sabb frekvenciájú 

rezgetésnél a sáv- 

szélesség kisebb 

lett, hiszen idő 

egység alatt keve

sebb hőt abszorbe

ált az anyag, míg 

ellenkező esetben 

a munkadarab felületének volt ideje a hő 

elnyelésére, illetve az anyagnak a mé

lyebben fekvő részek felé való elvezetésé

re. Az edződött keresztmetszet is ennek 

megfelelően változott (9 . á b ra ). Kísérle

teink bizonyítják, hogy sávos hőkezelé

sek esetén a háromszög alakú tükörrezge- 

tési jelalak a legelőnyösebb.

Gyakran az a feladat, hogy a sáv szé

lességénél nagyobb kiterjedésű felületen 

hozzunk létre homogén keménységelosz

lású edzett réteget. Az egymás mellé lét

rehozott sávokkal természetesen megold

ható a probléma, de számolnunk kell a sá

vok egymásutániságából adódó kilágyu

lással. A kilágyult terület nagysága és a 

kilágyulás mértéke a gyakorlati alkalma

zások döntő többségét nem befolyásolja. 

Vizsgálataink szerint az alkalmazott léze

res rendszer esetén a rezgetés irányában 

80-85%-ban állandó volt az edzett réteg 

mélysége. Nagyobb felület edzésekor te 

hát a feladat a sávok két szélének 

10-10%-os átfedésével gazdaságosan 

megvalósitható. Egyébként az edzési sáv 

szélességének ezt a 80-85%-os tartomá

nyát tekintjük effektiv sávszélességnek.

Kiértékelés keménységvizsgálattal

Keménységvizsgálatot a metallográfiái 

keresztcsiszolatokon végeztünk, a pró

batest felületétől mért távolság függvé

nyében. A mérési eredményeket diagram 

formájában adjuk közre (1 0 . á b ra ) . A di

agramokon az alapszövet minimális 

HV0 2 280-as és a már edzett keménység

nek számító 700-as keménységértéket
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10. ábra. Keménységeloszlás a munkadarab fe lszínétő l m ért távolság 

függvényében néhány je llem ző minta esetében

tü.'.tettük fel. A határértéknek tek in te tt 

edzési keménységet a gyakorlatban elő

ír t 55-60 HRC-s keménységre alapoztuk, 

mely HV 600-700 keménységnek felel 

meg. Ezek az értékek a vizsgált acélmi

nőség esetén egyébként nagyobbak, 

mint a Thyssen AG katalógusa által aján

lo tt minimális értékek [5, 6].

Az edzett réteg a keménységmérés 

eredményei alapján is jó l elkülöníthető a 

szerkezetileg változatlan alapanyagtól, 

amelynek keménysége nem változott, 

mivel érdemleges hőhatás nem érte. A 

keménységeloszlás alapján az elhanya

golhatóan keskeny átmeneti zóna kezde

te és vége könnyebben meghatározható, 

m int a szövetvizsgálat alapján.

Gyakorlatilag minden próbatest ke

ménységeloszlására jellemző volt, hogy 

a felület közelében, 50-100 pm-es mély

ségben a keménység kisebb mint a mé

lyebben fekvő edződött sávban. Ez két, 

kiváltó okát tekintve lényegesen külön

bözőjelenséggel magyarázható. Egyrészt 

a külső felszín lassabb hűlésével, hiszen 

a hőelvonás iránya az anyag belseje felé 

mutat (ez a kisebb valószínűségű ok), 

másrészt a felület jelentős túlhevülésé- 

vel, aminek következtében az austenit- 

ben több intermetallikus fázis oldódha

to tt fel, ami adott esetben a maradék 

austenit megjelenésének kedvez.

Az edzés minőségét a tükörrezgetési 

frenkvencia is befolyásolja. A nagyobb 

frekvencia esetén nagyobb teljesítmény

re, ugyanakkor nagyobb előtolási értékre 

van szükség, ha hasonló minőségű és ala

kú edzett réteget kívánunk létrehozni. A 

teljesítmény és az előtolási sebesség ki

indulási adatai a három frekvenciaérté

ken úgy alakultak, hogy az 50 Hz-cel na

gyobb frekvencia mellé a teljesítményt 

körülbelül 400 W-tal kellett megnövelni, 

az előtolási sebességet pedig meg kellett 

duplázni ahhoz, hogy elérjük a kellő felü

leti keménységet és lehetőség szerint el

kerüljük a felület megolvadását.

Összefoglalás

A kísérletek során a C02-lézeres edzéssel, 

mint felületi hőkezelési módszerrel fog 

lalkoztunk, különösen az edzett réteg 

alakját és minőségét befolyásoló paramé

terek változtatásának hatását vizsgálva. 

A sugárrezgetéses felületedzési kísérletek 

egyik fontos peremfeltétele az volt, hogy

a kezelés során az acél felülete éppen ne 

olvadjon meg (a szolidusz hőmérsékletet 

ne érje el). A változtatott technológiai 

adatok kísérletünkben a sugárteljesít

mény, a tükörrezgetés frekvenciája, és az 

előtolás sebessége volt az előkísérletek 

alapján választott állandó paraméterek -  

a tükörrezgetési amplitúdó és jelalak -  

mellett. Az előkísérletek alapján három 

frekvenciaértéknél vizsgáltuk a két másik 

jellemző hatását az edzett réteg geomet

riájára, valamint a keménységeloszlására. 

Kísérleti paramétereinket az előkísérle- 

tekben meghatározott 'ideális' technoló

giai adatoktól a kisebb bevitt hőmennyi

ség irányába változtattuk, vagyis nem az 

elérhető edzési mélység határát kerestük, 

hanem az edzett réteg alakjának és ke

ménységének alakulását vizsgáltuk.

Vizsgálati eredményeink szerint egy sá

von belül az edzett keresztmetszet geo

metriáját a lézerteljesítmény, a sugárrez- 

getés frekvenciája és az előtolás sebessé

ge együttesen határozza meg. Az edzett 

keresztmetszet mélysége és szélessége 

hasonlóan reagál az edzés egyes techno

lógiai adatainak változtatására, ami egy

értelműen a bevitt hő mennyiségének ha

tására vezethető vissza. így a kisebb rez- 

getési frekvencia a mélyebb és szélesebb 

beedződött keresztmetszetnek kedvez, 

míg ellenkező esetben a hatás ezzel ellen

tétes, ilyenkor keskenyebb és sekélyebb 

sávot kapunk. Nagyobb felületek hőkeze

lése esetenként a sávok egymásmelletti- 

ségével is produkálható, ahol a sávokat 

körülbelül 10%-os átfedéssel lehet ered

ményesen egymás mellé helyezni.
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Egyesületi

hírmondó Rovatvezető: 
dr. Fauszt Anna

Választmányi ülés
Egyesületünk választmánya 1999. június 

29-én tartotta idei harmadik ülését Ino- 

tán, a MAL Rt. înotai Alumínium Kft. kul

túrtermében. Az ülésen 21 választmányi 

tag, 4 állandó meghívott, 5 bizottságve

zető, 2 fő az OMBKE titkárságról és 2 

vendég vett részt. Kimentésüket 16-an 

kérték.

Napirend

1. T á jé ko z ta tó  a MAL Rt. e re d m é n ye irő l, 

te rv e irő l

E lőadó : dr. Tolnay Lajos, a MAL Rt. e l 

nöke

2 . A fé m k o h á s z a t i s z a ko sz tá ly  h e ly z e t 

m eg íté lé se  az OMBKE fe la d a ta ir ó l,  

g o n d ja iró l.

E lőadó : Petrusz Béla s z a k o s z tá ly e ln ö k

3 . S z a k la p ja in k  k ia d á s b iz to n s á g á n a k  

hosszabb  tá v ú  m eg te re m té se  

E lőadó : Kiss Csaba f ő t i t k á r

4 . A z  19 9 9 . é v i k ü ld ö ttk ö z g y ű lé s re  v o n a t 

kozó  k itü n te té s i ja v a s la to k .  A z  OMBKE 

k itü n te té s e k  és a d o m á n yo zá so k  ügy 

re n d jé n e k  e lfo g ad á sa  

E lőadó : dr. Reményi Gábor, az é rem 

b iz o tts á g  ve ze tő je

5 . T á jé ko z ta tó  a n a g y re n d e zvé n ye k  e lőké 

sz ítésének  á lla p o tá ró l 

E lőadó : Schmidt György üv. ig a zg a tó  

F e lké rt h o zzá szó lók : dr. Fazekas Já

nos, dr. Lengyel Károly és dr. Böhm 

József

6. A z  OMBKE 1 9 9 9 . é v i kö ltsé g ve té sé n e k  

vég legesítése , az e g y e s ü le t a k tu á lis  

p é n z ü g y i he lyze te , v a la m in t  a k e ttő s  

h e lysz ín  gazdaságos k ih a szn á lá sa  

E lő a d ó : Schmidt György üv. ig a z g a tó

7. Je le n té s  a le g u tó b b i v á la s z tm á n y i ü lés  

ó ta  v é g z e tt o p e ra tív  ü g yve ze tő sé g i te 

vékenységrő l és a h a tá ro z a to k  végre 

h a jtá s á ró l

E lőadó : Kiss Csaba f ő t i t k á r

8 . J a v a s la t az ü g y v e z e tő  ig a z g a tó  s tá tu 

s zá n a k  m eg h o ssza b b ítá sá ra  

E lő a d ó : dr. Tardy Pál e ln ö k

9. A b á n y á s z a ti sza ko sz tá ly  e lő te rje sz té se  

az ü g y re n d re  és az a la p sza b á ly ra  

E lő a d ó : Kovács Lóránd, a b á n y á s z a ti 

s z a ko sz tá ly  e ln ö ke

10. J a v a s la t a 2 0 0 0 -b e n  m eg re n d eze n d ő  

erdész-bányász-kohász  ta lá lk o z ó ra  és 

d ís z fe lvo n u lá s ra

E lő a d ó : Kiss Csaba f ő t i t k á r

1 1 . Egyéb tá jé k o z ta tó k

1. Dr. Tardy P á l elnök az ülést megnyi

to tta , elfogadtatta a napirendet, és be

jelentette, hogy a választmány határo

zatképes. Felkérte dr. To lnay L a jo s t a ma

gyar alumíniumipar helyzetéről szóló 

előadásának megtartására, melyből tájé 

kozódhattak a jelenlévők a MAL Rt. kia

lakulásáról, tevékenységéről, a bauxitbá

nyászattól a timföldgyártáson, alumíniu

molvasztáson, késztermékgyártáson ke

resztül a hulladékhasznosításig.

2. A fémkohászati szakosztály helyzet- 

megítéléséről, az OMBKE-n belüli fe l

adatokról, a szakosztály gondjairól adott 

tájékoztatót P e trusz  Bé la  szakosztályel

nök. Először bemutatta Ju h á sz  A t t i lá t ,  az 

inotai helyi szervezet titkárát, majd el

mondta, hogy a legnagyobb helyi szerve

zetük a székesfehérvári, építik a nemzet

közi kapcsolatokat, törekszenek a fiata 

lok egyesületi bevonására, megtartására, 

támogatására (ipari esték, Szalamander 

ünnepség támogtása stb.), támogatják a 

szakmai múzeumainkat (Székesfehérvár, 

budapesti Öntödei Múzeum).

3. Kiss Csaba ismertette szaklapjaink

hosszabb távú kiadásbiztonságának meg

teremtésére vonatkozó előterjesztését. 

Az előterjesztés a felelős szerkesztők ill. 

szerkesztőbizottságok írásos anyagaira, 

a választmányi ügyvezetőség állásfogla

lásaira, az ad hoc bizottság már koráb

ban elfogadott jelentésére, valamint a 

választmány korábbi döntéseire támasz

kodott.

A szaklapok kiadása minden évben az 

illetékes szakosztályvezetés és szerkesz

tőbizottság által kidolgozott és a tárgy

év első választmányi ülésére döntésre 

beterjesztett, éves szintű (terjedelmet, 

lapszámot, kiadási gyakoriságot, a 

visszajelzések alapján biztosítható laptá

mogatási összegeket is tartalmazó) pon

tos költségterv, illetve annak választmá

nyi elfogadása alapján történik.

A biztonsággal prognosztizálható lap

támogatások összege és a választmány 

által elfogadott költségervek közötti kü

lönbség előtermetésének megszervezése 

-  az illetékes szakosztályvezetés tényle

ges bevonásával -  a választmány felada

ta. Metodikája: a hiányzó összeg lapon

ként elosztásra kell hogy kerüljön a meg

lévő és potenciális támogató cégek kö

zött, így a szükséges plusz összegek pót

lólagos megkérése, igénylése konkrét, 

minden tekintetben korrekt számítás 

mellett szervezhető. A szükséges plusz 

támogatást kérő tárgyalások, megkeresé

sek összehangolását a választmányi ügy

vezetés irányítása mellett az illetékes 

szakosztályvezetéssel mindenkor egyez

tetve az OMBKE titkárságának kell végez

nie. Amennyiben az adott éves lapterv 

megvalósításához a támogatók esetleges 

elutasító magatartása m iatt nem bizto 

síthatók a szükséges összegek, akkor 

vagy egyesületi költségvetési átcsopor-
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tcbítást kell végezni, vagy ennek lehe

tetlensége esetén az illetékes szakosz

tályvezetés javaslatára választmányi ülé

sen kell dönteni az adott lap kiadási gya

koriságát, terjedelmét érintő változta

tásról.

1 9 9 9 /1 1 . választmányi határozat 

Az elnök és a fő titk á r á lta l beterjesz

te t t  -  a szaklapjaink kiadásbiztonsá

gának hosszabb távú megteremtésére 

vonatkozó -  összefoglaló javaslatot a 

választmány elfogadta.

A lapok folyamatos m egjelentetésé 

hez szükséges likvid itást az egyesület 

egészére vonatkozó pénzügyi helyzet 

figyelembe vételével kell biztosítani, 

melyre vonatkozó intézkedést szükség 

esetén a fő titká r jogosult megtenni.

Egyhangúlag elfogadva.
Dr. Tóth István kérte, hogy a szaklapok 

működési szabályzata a következő vá

lasztmányi ülésre készüljön el.

Ezután az elnök bemutatta ifi. Podányi 
Tibort, aki a BKL Bányászat új felelős 

szerkesztője lett. Tevékenységéhez sok 

sikert kívánt.

4. Dr. Reményi Gábor ismertette az 1999. 

évi küldöttközgyűlésen kiosztható kitün 

tetések keretszámait, majd a kitünteté 

sek és adományozások ügyrendjét.

Kovács Lóránd tolmácsolta a bányásza

t i szakosztály javaslatát, miszerint a 

tiszteleti tagságra minden közgyűlésen 

lehessen javastatot tenni. Ehhez a témá

hoz hozzászólt dr. Gagyi Pálffy András, 
dr. Tóth István, Kiss Csaba, dr. Bőhm Jó
zsef, dr. Pilissy Lajos, Ősz Árpád, akik ja 

vasolták, hogy augusztus 31-ig a szak

osztályok ill. a tagság foglaljon állást. 

1 9 9 9 /1 2 . választmányi határozat 

Az elkészült működési szabályzatokra 

vonatkozó vélem ényeket és felvetése 

ket 1999 . augusztus 31-ig  kell meg

tenni az alapszabály-bizottság részére.

Egyhangúlag elfogadva 
Dr. Bőhm József javasolta, hogy az egye

temi osztály emlékérem lehetőséget kap

jon a közgyűlésen, a fő titkár pedig Mol

nár László nyugalomba vonult soproni 

múzeumigazgató részére -  életműve elis

meréséül -  javasolta ugyanezt. A vá

lasztmány úgy foglalt állást, hogy mind

két javaslatot elnöki keretből kell megol

dani.

1 9 9 9 /1 3 . választmányi határozat 

Az érembizottság á lta l összeállított, az 

1999. évi küldöttgyűlésre vonatkozó

kitüntetési keretszámokat a választ

mány a két, elnöki keretből megoldan

dó felvetéssel együtt elfogadta. A ne

vesítést augusztus végéig ke ll rendez

n i. Az éremszabályzat a következő ü lé 

sen kerül jóváhagyásra.

Egyhangúlag elfogadva.

5. Schmidt György számolt be a „Környe

zetvédelem helyzete és feladatai a bá

nyászatban és a kohászatban" című kon

ferencia és kiállítás előkészítéséről. Dr. 
Fazekas János arról számolt be, hogy a 

87. közgyűlés előkészületei megtörtén

tek. Javasolta, hogy az elnökségben va

ló részvételre Tapolca város polgármeste

rét az OMBKE levélben kérje fel. A vá

lasztmány a javaslatot elfogadta.

A választmány állást foglalt abban, 

hogy a szakosztályi és bizottsági anyagok 

beküldési határideje 1999. szeptember 

15. legyen, amelynek betartására a vá

lasztmány ezúton is felhívja a figyelmet.

Dr. Havasi László a 15. magyar öntő 

napok és a XII. fémöntészeti napok elő

készületeiről adott tájékoztatót. A ren

dezvény keretében kerül sor a I I .  félévi 

választmányi ügyvezetőségi ülésre szep

tember 24-én, amikor a rendezők a sza

kestélyre is elvárják az ügyvezetőségi ta 

gokat. Az év végi miskolci „Tudás és 

technológia a magyar bányászatban és 

kohászatban" konferencia kapcsán dr. 

Bőhm József elmondta, hogy minden fél 

elfogadta, hogy az idén a központi Bor

bála-ünnep december 1-jén, e rendez

vény kapcsán, Miskolcon legyen. A vá

lasztmány elfogadta dr. Fazekas János 

felvetését, tehát részvételi díjas lesz a 

konferencia. Ez azért is fontos, mert az 

első felajánlón kívül egyelőre nincs más 

támogatás.

6. Az OMBKE elnöke vezette be a költ

ségvetési vitát. A szűkebb ügyvezetés ál

ta l jóváhagyott, előírásszerűén a főtitkár 

által aláírt összefoglaló előterjesztést a 

helyszínen kapták meg a jelenlévők.

a) Az egyesület árbevétele (M Ft):

egyéni ta g d í j......................................7,86

jogi tagdíj .......................................... 9,00

laptámogatás......................................7,60

egyéb szponzori támogatás*............4,00

egyéb bevétel ..................................25,54

vállalkozás ......................................11,65

Összesen ............................................. 65,65
*a szakosztályi terveken felül megszerzendő támogatás

b) Az egyesület költsége (M Ft):

szakosztályok cél szerinti költségei25,44 

vállalkozások közvetlen költsége 10,94

központi költségek ......................... 27,81

Összesen ..............................................64,19
c) A központi költségekből a titkárság

költségkerete 18 ,74  M Ft,

melyből a titkárság

bruttó bértömege .....................6,18 M Ft
a tirkárság bérjellegű

egyéb kiadásai ......................... 0,45 M Ft

d) A szakosztályok közvetlen költség- 

kerete a lapok költségei nélkül (M Ft):

Bányászati szakosztály .....................1,2

Kőolaj, földgáz és vízbány. szó. ...0,15

Vaskohászati szakosztály .................0,75

Fémkohászati szakosztály................ 0,61

Öntészeti szakosztály* .....................3,80

Egyetemi osztály ............................. 0,09
*Az öntészeti szakosztály rendelkezik az 1998. évben 
megrendezett világkongresszus bevételéből 2,5 millió 
forinttal.

e) A szakosztályok költségeiből a BKL 

költségei (ÁFA-val), M Ft:

Bányászat .......................................... 7,22

Kohászat...............................................9,84

Kőolaj és Földgáz*............................. 0,50
* (további 8,98 M Ft nem az egyesületnél jelentkezik)

f)  A lapok terjedelm e:

B án yá sza t

6 szám, 540 oldal, 2050 példány

K o h á sza t

11 szám, 600 oldal, 1850 példány

K ő o la j és F ö ldgáz

12 szám, 432 oldal, 900 példány

g) Egyéb, a költségvetésre vonatkozó

célok:

-  A titkárság költségei az 1998. évhez 

viszonyítva 10%-os csökkentésre ke

rülnek.

-  A beérkezett egyéni tagdíjak 30%-át 

az illetékes szakosztályok, helyi szer

vezetek részére rendelkezésre kell bo

csátani.

-  Az 1999. évi tagdíjemelés összegei 

csak a lapokra fordíthatók.

-  A közvetett költségeket bevételará- 

nyosan kell megosztani a közhasznú 

tevékenység és a vállalkozási tevé

kenység között (ASz 27p, 2b).

-  A központi költségeket a vállalkozási 

tevékenységre eső közvetett költségek 

és a központi árbevételek levonása 

után a szakosztályokra 40:30:30 

arányban kell felosztani a létszám :be- 

vétel:költségek arányában.

-  A konferenciák részvételi díjából fize

tő  résztvevőnként 1000 Ft-ot a BKL 

költségeire kell fordítani.
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-  A központ bérköltségei 20%-ának fe

dezetét a konferenciákból kell biztosí

tani.

-  A konferenciáknak a rezsiköltségek 

felszámolásával is nyereségesnek kell 

lenniük.

-  Nem saját szervezésű konferenciák so

rán az OMBKE névhasználat esetén a 

bevétel 5%-a az egyesületet ille ti meg.

1 9 9 9 /1 4 . választmányi határozat 

A választmány az OMBKE 1999 . évi 

költségvetésének -  a fő titk á r á lta l 

aláirt, röv id íte tt beteijesztésében fog 

la lt -  sarokszámait elfogadta. Az ügy

vezető igazgató az ennek megfelelő 

szakosztályi bontást tartalmazó fe l 

dolgozást az ülés jegyzőkönyvével 

együtt küldje meg az illetékesek ré 

szére.

K é t ta rtó z k o d á s  m e l le t t  e lfo g a d va .

Az e.b. elnöke hozzászólásában szüksé

gesnek tartotta a szakosztályi táblázatok 

pontosítását. Ismételten kérte a MTESZ 

területi igényünk év végéig való rende

zését. A választmány elfogadta Kiss Csa

ba és dr. Havasi László felvetését, amely

nek megfelelően nem saját szervezésű 

konferenciák során az OMBKE névhaszná

lat esetén törekedni kell arra, hogy a be

fizetett részvételi díj 5%-a az egyesüle

te t illesse meg, de ez mindig csak az i l 

letékes szervező bizottsággal egyeztetve 

érvényesítendő és érvényesíthető. Min

denképpen el kell kerülnünk azt, hogy 

egy adott rendezvény OMBKE ellenérde

kelt legyen. Dr. Bőhm József megerősí

tette, hogy támogatják a 35 év alattiak 

nak rendezendő szakmai konferencia 

gondolatát, amelynek megrendezését 

Miskolcon vállalják is. A napirend vitá ját 

az elnök méltatta. Az egyesület likvid itá 

si tervét -  mely a helyszínen le tt kioszt

va -  a választmány tudomásul vette.

7. Kiss Csaba főtitkár a legutóbbi vá

lasztmányi ülés óta végzett operatív 

ügyvezetőségi tevékenységről és a hatá

rozatok végrehajtásáról számolt be. A tá 

jékoztatót és az abban foglalt javaslato

kat a választmány jóváhagyólag tudomá
sul vette.

8. Dr. Tardy Pál írásos előterjesztésében 

értékelte Schmidt György eddigi mun

káját, és javasolta az ügyvezető igazga

tó i megbízatásának meghosszabbítását 

2001. június 30-ig. Hozzászóltak: dr. 

Bőhm Oózsef, Kovács Lóránd.
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A választmány az OMBKE elnökének 

Schmidt György ügyvezető igazgatói 

megbízásának meghosszabbítására vo

natkozó előterjesztését elfogadta.

Egy ta rtó z k o d á s s a l e lfo g a d va .

9. A bányászati szakosztály javasolta, 

hogy a választmányi ülések kezdésének 

időpontját 14 óráról 10 órára tegyék át. 

A választmány egy ellenszavazattal és 

három tartózkodással úgy döntött, hogy 

nem rögzíti a választmányi ülések kezdé

si időpontjait. A bányászati szakosztály 

előterjesztésében kérte a választmányt, 

hogy találjon megoldást a tartósan kieső 

választmányi tagok pótlására. A választ

mány az alábbi határozatot hozta. 

1 9 9 9 /1 6 . választmányi határozat

A választmány a választmányi tagok 

tartós távolléte, akadályoztatása ese

tére vonatkozóan az ülések érdemi 

munkájának segítése végett úgy dön

tö tt, hogy az illetékes szakosztályve

zetés javaslata alapján az OMBKE elnö

ke adjon megbízást a helyettesítésre. 

Az így kiválasztott tag tanácskozási 

joggal vegyen részt a választmányi 

ülésen.

E g yh a n g ú la g  e lfo g ad va .

10. 2000 május utolsó hétvégéjén meg

rendezendő bányász-kohász-erdész talál

kozó megszervezésére te tt javaslatot 

Kiss Csaba.

1 9 9 9 /1 7 . választmányi határozat 

A fő titk á r előterjesztése alapján a vá

lasztmány felhatalmazza az operatív 

ügyvezetést, hogy a 2000 . évben meg

rendezésre kerülő magyar bányász-ko

hász-erdész találkozó megszervezését 

a szervezőbizottság felállításával, a 

szükséges részletek kidolgozásával és 

a társegyesület bevonásával együtt 

kezdje meg. Az 1999 . jú lius 31 -ig  k i 

jelö lendő szervezőbizottság titkára a 

soron következő választmányi ülése

ken rendszeresen tegyen je lentést az 

előkészítés helyzetéről. A 2000 . évi 

találkozó helyszínéül a választmány 

köszönettel elfogadja dr. Fazekas Já

nos exelnök tapolcai helyszínre vonat

kozó javaslatát. A jeles rendezvény 

kapcsán az újszerűség értékeinek ér

vényesítése m elle tt törekedni kell az 

eddigi összevont találkozók tapaszta

latainak hasznosítására is.

E g yh a n g ú la g  e lfo g a d va .

11. Dr. Bőhm József beszámolt arról, 

hogy a Kohómérnöki Karon 56, a Bánya

mérnöki Karon 124 végzős hallgató volt, 

szólt még a miskolci 50 éves jubileumról

is.

Dr. Fazekas János bejelentette, hogy 

készül egy végzett bányamérnökökről 

szóló minikönyv.

Elnökünk bejelentette, hogy dr. Faze

kas János az egyetem díszpolgára, dr. 

Tardy Pál a MTESZ nemzetközi alelnöke, 

dr. Gagyi Pálffy András a MTESZ alapsza

bály-bizottságának alelnöke lett.

Az elnök a hivatalos ülést bezárta, 

melyet ebéd és üzemlátogatás követett.

<ь> S. Gy. -  F. A.

■ШНШЩШНКИИН

A miskolci Gábor Áron Szakközépiskola -  egykori Kohóipari Technikum -  1999/2000. évben 

50., jubileum i tanévét ünnepli. Ebből az alkalomból várja egykori diákjai jelentkezését a következő 

rímre: Gábor Áron Szakközépiskola 3520 Miskolc, Bolyai Farkas u. 10. (te l./fa x : 4 6 /3 7 0  087).

A jub ileum i tanév programjáról az érdeklődőket tájékoztatjuk.

Ezúton kérjük mindazokat, akik Évkönyvünk megjelentetéséhez és rendezvényeinkhez anyagi vagy 

bármilyen segítséggel kívánnak hozzájárulni, az em lített címen tegyék ezt meg. Adományaikat 

az OTP Rt. B.-A.-Z. megyei igazgatósága 15 47 30 17-02130000 számon utalhatják.
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Szerkesztőbizottsági ülés
Lapunk szerkesztőbizottsága soron követ

kező ülését július 7-én a Bay Zoltán Al

kalmazott Kutatási Alapítvány könyvtár- 

termében tartotta. A megjelenteket az 

alapítvány nevében dr. Cser László tudo

mányos igazgató köszöntötte, és egyút

ta l bejelentette, hogy az alapítvány évi 

300 eFt-tal támogatja a BKL Kohászat ki

adását.

Az ülés napirendjének megfelelően 

először dr. Verő Balázs ismertette a szer

kesztőség első félévi tevékenységét. El

mondta, hogy a lap rendszeresen megje

lenik, minden hónapban k ijö tt egy szám. 

Az előzetes laptervet nagy vonalakban si

került betartani, bár a felkért szerzők 

nagy része csak az év második felére vál

lalta a cikkírást. Az előzetesen tervezett 

riportok elkészültek.

A lap pénzügyi helyzetéről az egyesü

le ttő l kapott tájékoztatás alapján dr. Fa- 

uszt Anna számolt be. Pénzhiány m iatt 

ebben a félévben nem került veszélybe a 

lap kiadása, Június 23-ig a lapok bevéte

le 3 094 eFt + 1881 DEM volt, a lapokra 

elszámolt kiadás pedig 3 378 eFt volt.

Kérdésekre válaszolva elmondta, hogy a 

lapra beérkező összegek külön számlára 

kerülnek, és erről történnek a kifizetések 

is. A pénzügyek kezelése korrekt, lehe

tőség van a könyvelésbe való betekin

tésre. Úgy tűnik, hogy az egyes szakosz

tályoktól várt támogatási összegnek nem 

kell eltérnie az év elején elfogadot

tó l: 2,5 MFt vaskohászati szakosztály, 

2,0 M Ft fémkohászati szakosztály, 1,0 M 

Ft öntészeti szakosztály.

Lapunk idei 6-7. számát az 50 éve Mis

kolcon működő Kohómérnöki Kar elképze

lései, eredményei bemutatásának szen

teljük, kapcsolódva a szeptember elejei 

jubileumi ünnepséghez. Dr. Roósz András 

beszámolt a kar tudományos bizottságá

nak ezzel kapcsolatoban végzett munká

járól. A bizottság felhívta a kar oktatóit, 

hogy kutatási eredményeiket publikálják 

a lapban, összegyűjtötte, értékelte, lek

torálta a cikkeket. Végül 12 szakmai cikk 

megjelentetését hagyta jóvá. A cikkeket 

az ülésen kapta meg a szerkesztőség.

A szerkesztőbizottság ülése -  a szoká

soknak megfelelően -  kötetlen beszélge

téssel zárult. A beszélgetés során körvo

nalazódott a jövő évi célszámok temati

kája. Az egyik célszámot a Dunaferr Dunai 

Vasmű Rt. ötven éves jubileumának szen

teljük, valamely kiemelkedő vállalati ren

dezvényhez kapcsolódva. A másik terve
zett célszám a 2000. évvel lesz kapcso

latos, hangsúlyosan a bodrog-alsóbűi 

ásatáson ta lá lt rovásírásos cseréplelet 

adta lehetőséget kihasználva. A beszél

getés során dr. Prohászka János felvetet

te az erdélyi kollégákkal való szorosabb 

együttműködés szükségességét, és java

solta, hogy az erről a területről beérkező 

cikkek szerzőit nyerjük meg lapunk széle

sebb körű terjesztése ügyének.

Az is megfogalmazódott, hogy a lap 

jövő évi megjelenésének anyagi fedeze

té t az év hátralévő időszakában gondos 

előkészítő munkával kell megteremteni, 

amelynek egyik alapvető eleme a lap jö 

vő évi pénzügyi tervének és laptervének 

elkészítése és jóváhagyatása.

Az ülés hivatalos részét az ülésen részt 

vett volt vaskutas kollégák baráti beszél

getése követte. A  F. A.

K Ö S Z Ö N T É S

85 éves lett

Stehlik László József vegyipari techni

kus, egyesületünknek 60 év óta tagja, 

április 2-án ünnepelte 85. születésnap

já t.

1914-ben Diósgyőrben született ö t 

gyermekes munkáscsaládban. Apai nagy

apja Csehországból vándorolt Diósgyőr

be, ahol az 1880-as évektől a hengermű 

egyik első főnöke volt.

Ő maga a polgári iskola elvégzése után 

ugyancsak a vasgyárba került tanonc- 

ként. 1940-től a gyár ösztöndíjasaként 

tanulhatott négy évig a pécsi, később a 

nagybányai bánya-, kohó- és mélyfúróis

kolában, melyet kitüntetéssel végzett el. 

Vegyipari technikusként került vissza a 

Diósgyőri Vasgyárba, ahol az SM-acélmű 

helyreállításával bízták meg. Hamarosan 

az összes kohászati építkezés irányítója 

lett. A kemencék helyreállítása után a 

gyártást kellett beindítani, ehhez gyári 

gyorslaboratóriumot létesített, ahová a 

Martin- és elektrokemencékből csőpos-

tán érkeztek a min-, 

ták. A munka len

dületét sajnálatos 

eset zavarta meg: 

1957-ben kizárták 

a Nehézipari Mű

szaki Egyetemről, 

ahol levelező tago

zaton már két és 

fél évet leha llgato tt és a munkahelyén 

is alacsonyabb beosztásba helyezték. Ké

sőbb, a műszaki főosztály megalakulása

kor ide helyezték, ahol a műszaki fejlesz

tés megbecsült tagjaként dolgozott 

nyugdíjba vonulásáig, sőt tovább is, 

m int nélkülözhetetlen műszaki tanácsa

dó.

Egyesületi tagként egyik szervezője 

volt a nagybányai egyesületnek, főszer

kesztője a Jó szerencsét! című lapnak. 

Diósgyőrben szervezőtitkár, később t i t 

kár, majd ügyvezető alelnök. Számtalan 

rendezvény, tanulmányút lelkes szerve

zője. Lapunkban is több cikke je lent 

meg. Egyesületi munkája során mégis

merhettük hatalmas munkabírását és 

fenntartási nélküli emberszeretetét. 

Egyesületünk Sóltz Vilmos-emlékéremmel 

ismerte el munkáját, de nem maradtak el 

a miniszteri elismerések sem.

Olyan tagtársat köszöntünk 85. szüle

tésnapján, aki azonosult szakmájával, és 

sosem adta fe l a reményt.

80 éves lett

Örkényi Kálmán

oki. kohómérnök, 

oki. kohóipari gaz

dasági mérnök jú li 

us 21-én tö ltö tte  

be 80. életévét.

1919. jú lius 21- 

én született Ózdon,

1938-ban kitünte 

téssel érettségizett Miskolcon, a Kir. 

Kath. Fráter György Gimnáziumban. 

1942. október 2-án Sopronban jeles mi

nősítésű kohómérnöki oklevelet szerzett.
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1942 februárjától az egyetem kohógép- 

tani tanszékén díjas gyakornoki munka

kört tö ltö tt be. 1942 októberétől a Rima- 

murány-Salgótarjáni Vasmű Rt. Ózdi 

Acélművében kezdte el üzemi munkáját, 

ahol a kényesebb minőségű acélok gyár

tásával foglalkozott, és számos, munkát 

könnyítő és költségcsökkentő újítást is 

bevezetett.

1949-ben a Kohóipari Központ a Diós

győri Kohászati Üzemekhez helyezte át, 

ahol nyugdíjba vonulásáig, 1979-ig kü

lönböző beosztásokban dolgozott. Vezet

te a központi műszaki ellenőrzést, majd 

a műszaki gazdasági irodát.

1965-ben kohóipari gazdasági mérnö

ki oklevelet szerzett a miskolci Nehézipa

ri Műszaki Egyetem levelező tagozatán.

1971-ben új, nyereségelemző műsza

ki-gazdasági számítási módszert dolgo

zo tt ki és vezetett be, 1978-ban kidol

gozta a fejlesztések fedezeti forrást biz

tosító tervezési módszerét.

Gyári munkája mellett a vállalati mű

szaki oktatásban is részt vett. 1952-53- 

ban a Kohóipari Technikum részére két 

tankönyvet írt (Általános kohászat I., 

Kohóipari anyag- és gyártásismeret) -

1950-55 között a Nehézipari Műszaki 

Egyetem esti tagozatán különböző tár

gyakat adott elő.

1997-ben aranydiplomát kapott.

Az OMBKE-nek 1943 óta tagja.

Zsámbok Elemér acélgyártó szakmér

nök, egyesületünknek 1954 óta tagja, 

márciusban tö ltö tte  be 80. életévét.

Martinász család harmadik generá

ciójának tagjaként 1919-ben született 

Hódoscsépányban.
A Miskolci Egyetem Ózdra kihelyezett 

esti tagozatának elvégzése után 1953- 

ban szerzett acélgyártó szakmérnöki ok

levelet.

A Rimamurány Salgótarjáni Rt. ózdi 

acélművében 1935-től öntészellenőr, 

elektro- és SM-acélgyártó beosztásban 

dolgozott.

A Dunai Vasmű építését irányító Ne

hézipari Beruházási Vállalathoz 1952- 

ben helyezték. Részt vett az acélmű épí

tésének, szerelésének irányításában,

1954-ben pedig acélgyártó műszakveze

tőként az üzeminditásban.

Ezt követően üzemvezetői, metallur

giai, majd minőségellenőrzési osztályve

zetői beosztásokban dolgozott. A minő

ségellenőrzési és anyagvizsgáló főosztály

vezetőjévé 1968-ban nevezték ki, ebben 

a beosztásban végezte munkáját nyugál

lományba helyezéséig, 1980-ig.

Főosztályvezetőként, a Vasmű vertiká

lis termelési folyamatainak vezetőivel 
együttműködve, sikerült a termékek szé

les skálájának minőségét olyan színvo

nalra emelni, amely megfelelt a hazai és 

külföldi rendelők 

elvárásainak.

Felelős szerkesz
tője, később olvasó 

szerkesztője volt a 

Dunai Vasmű Mű

szak i-G azdaság i 

Közlemények című, 

negyedévenkén t 
megjelenő szakmai 

folyóiratának. Két időszakban tagja volt 

lapunk szerkesztőbizottságának.

Nyugállományba helyezése után részt 

vett a Vasmű gyártörténeti kiállításának 

és gyűjteményének létrehozásában, majd 
az üzem- és gyártörténeti kiadványok 

megírásában, szerkesztésében.

Számos Kiváló Dolgozó kitüntetés 

mellett tulajdonosa a Kiváló Kohász, a 

Munka Érdemrend bronz fokozata és az 

egyesületi Sóltz Vilmos-emlékérem ki

tüntetéseknek.

A 80. születésnapi évfordulóján H or 

v á th  Is tv á n  a Dunaferr Rt. elnök-vezér

igazgatója a vállalatcsoport hírnevét 

erősítő, több évtizedes publikációs tevé

kenységéért részére a „DUNAFERR-ért 

Díj" kitüntetést adományozta.

75 éves lett

Egerszegi János oki. kohómérnök, oki. 

mérnök-közgazdász idén ünnepelte 75. 

születésnapját.

Munkáját a Székesfehérvári Könnyű

fémműben (Maszobai Rt.) kezdte, ahol a 

MEO vezetője, tech

nológus, henger

művezető, főtech

nológus, termelési 

főm érnök-he lye t 

tes, majd nyugdíjba 

vonulásáig, 1984-ig 

termelési főmérnök 

volt. Vezetésével 

készült el a vállalat 

termelő berendezéseinek katasztere, 

amelyre támaszkodva lehetett a gyártás- 

technológiákat folyamatosan fejleszteni.

A termelésirányítás korszerű szervezési 

módszereiről számos előadást tartott, és 

több szakcikket írt. A számítástechnika 

vállalati alkalmazásának úttörője volt.

1952 óta tagja egyesületünknek. 1969 

óta, 20 éven át a helyi szervezet alelnö- 

ke volt. A szervezet munkájának elisme

réseként 1979-ben az OMBKE Székesfe

hérvárott tartotta meg 67. közgyűlését. 

Elnöksége alatt a csoport létszáma meg

duplázódott, az egyesületi élet aktivizá
lódott, a szakmai rendezvények illesz

kedtek a vállalati feladatokhoz. Egyesü

leti munkájának elismeréseként 1976- 

ban Sóltz Vilmos-emlékérmet kapott.

1992-ben vette át a Sóltz Vilmos „40 

éves egyesületi tagságért" emlékérmet 
és az OMBKE alapításának 100. évfordu

lóján a Centenáriumi Emlékérmet.

Az 1994. évi közgyűlés tiszteleti tag 

gá választotta.

Dr. László László

oki. agrármérnök, 

m e z ő g a z d a s á g i  

szakmérnök, egye

sületünknek 1985 

óta tagja, július 

13-án ünnepelte 

75. születésnapját.

1924. július 13- 

án Kóka községben született. Az elemi 

iskola után Budapesten, a Báró Kemény 

Zsigmond Reálgimnáziumban érettségi

zett 1942-ben.

Az Agrártudományi Egyetem Moson

magyaróvári Karán 1948-ban agrármér

nöki oklevelet szerzett. Gödöllőn az 

egyetemen 1958-ban mérnök-tanári,

1966-ban öntözőgazdálkodási szakmér

nöki, míg 1977-ben Mosonmagyaróváron 

növénytermesztési rendszer szakmérnöki 

diplomát szerzett. 1970-ben Gödöllőn 

mezőgazdaságtudományi doktori fokoza

to t szerzett.

Munkahelyei: 1948-49 telén tíz falu 

ban mezőgazdasági tanfolyamot tartott. 

1949 tavaszán a Tiszasülyi Állami Gazda

ságban rizstelepvezető. 1949-50-ben 

Mosonmagyaróváron az FM. Továbbképző 

Intézetnél tanár. 1951-től Mosonmagya

róváron a Gépészeti Technikum tanára. 

Ennek megszűnése után 1955-től Csor

nán a Mezőgazdasági Technikum levelező 

tagozatának vezetője. 1963-tól Moson

magyaróváron az Agrártudományi Egye

tem géptani tanszékén tudományos 

munkatárs, mérnök-tanári munkakörben.
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1950 óta a Pedagógus Szakszervezet,

1951-től a TIT, 1965-től a GTE, 1984-től 

a Magyar Mérnökakadémia és 1985-től az 

OMBKE tagja, egyben ezen szervezetek 

tudósítója.

Nyizsnyánszky Tibor 1924. június 10-én 

született Disznósdon, a mai Borsodszent- 

györgyön. Egerben érettségizett 1942- 

ben. A Ludovika Akadémia elvégzése 

után különböző szolgálati beosztások so

rán Németországba került, s Meiningen 

mellett esett amerikai fogságba. Innen 

1945 októberében 

került haza. Rövid 

katonai szolgálat 

után, mint „nyuga- 

tost", menesztet

ték a katonaságtól.

Átmenetileg se

gédmunkáskén t ,  

n a p s z á m o s k é n t  

dolgozott, majd

1947-ben az Ózdi Kohászati Üzemeknél a 

műszaki titkárságon kapott munkát. I t t  

kezdte el az Állami Műszaki Főiskola ózdi 

tagozatán tanulmányait, melyet a követ

kező évtől már a MÁVAG diósgyőri Kohá

szati Üzemekhez történt áthelyezése után 

a Miskolcra helyezett NME Kohómérnöki 

Karán folytatott. 1956 áprilisában védte 

meg diplomáját, s megkezdte a kohóipa

ri gazdasági mérnöki szakon tanulmánya

it ,  s ezt abszolutóriummal fejezte be.

A gyárban az acél-, később a vasönté- 

szeti gyáregységekben dolgozott fejlesz

tő i és kutatói munkakörökben, ill. gyár

egységvezetőként. 1968-ban a vállalat 

vezetése a Közgazdasági Főosztály meg

szervezésével bízta meg, ezt vezette 

több éven át. 1984 szeptemberében vo

nult nyugdíjba.

Az egyesület helyi szervezeteiben 

szakmai-társadalmi tevékenységet folyta 

to tt. Emellett a diósgyőri vasolvasztás és 

-feldolgozás történetével, öntészettörté- 

neti kutatásokkal is foglalkozott. A Köz

ponti Kohászati Múzeum és az Öntödei 

Múzeum létrehozásában az első időktől 

kezdve részt vett, ő szervezte meg pl. a 

Rozsnyói Bányászati Múzeum kiállításá

nak budapesti bemutatkozását.

Az egyesületnek 1952 óta tagja. 1992- 

ben és 1994-ben Sóltz Vilmos-emlék- 

éremmel ismerték el tevékenységét, a 

MTESZ javaslatára miniszteri Elismerő Ok

levelet is kapott. A történeti bizottságok

ban a mai napig aktívan tevékenykedik.

Proszt Ervin oki. kohómérnök június 16- 

án tö ltö tte  be 75. életévét.

1946 augusztusában -  közvetlenül a 

kohómérnöki diploma megszerzése után 

-  került a Weiss 

Manfréd Művek 

H e n g e r mű v é b e ,  

ahol 1952-ig üzem

mérnökként, majd 

1954-ig gyárrész

legvezetőként dol

gozott. Ekkor az 

Országos Tervhiva

talba került, ahol 

csoportvezető főmérnökként, többek kö

zött a hengerműi mérettűrések témakör

ben végzett szakértői munkát. 1957-75 

között a Csepel Művek Acélmű főtechno

lógusa volt. Ez idő alatt a hengerlésen 

kívül a kovácsolás, acélpalack-sajtolás és 

primer hőkezelés szakmai kérdéseivel 

foglalkozott.

A kovácsolás szakterületén a közúti 

járműprogram keretén belül irányításával 

megoldották a MAN hajtórudak nagypon

tosságú gyártását, elsőként és egyedül 

alkalmazva hazánkban forgattyús présnél 
a szerszámütköztetéses technológiát fo 

lyamatos erő- és hőmérsékletméréssel 

egybekötve. E fejlesztési munka eredmé

nyei tették lehetővé a neves európai au

tógyárak részére szűk méret- és tömegtű- 

résű kovácsdarabok szállítását.

A hengerlés szakterületén 1949-ig 

foglalkoztatták a méretpontosság kérdé

sei, melynek kutatása során erő-, hőmér

sékletmérő és regisztráló berendezéseket 

szerzett be és alkalmazott a csepeli hen

gerművekben. E kutatási munka tapasz

talatai alapján tervezték és valósították 

meg a Csepeli Durvahengermű 0 650-es 

hengerekkel dolgozó gördólőcsapágyas 

előfeszített hengerállványát híradás

technikai és gyengén ötvözött melegen 
hengerelt keskenyszalagok hengerlésére.

Ezután került sor a csepeli rúdsoron a 

gördülőcsapágyazás és oválátvezető al

kalmazására, majd ezt követően a Moszk

vai Celikov Intézettel együttműködve az 

ő terveik és kivitelezésük révén szintén a 

rúdsoron az előfeszített hengerállványok 

alkalmazására nagypontosságú csavarkö- 

racélok hengerlésénél.

A hengerlés területén az ő irányításá

val végzett legfontosabb munka a Huzal

hengermű létrehozása vo lt 1972-ben 

mintegy 550 MFt-os költséggel. Ez a 

hengermű 0 5,5-22 mm-ig hengerelt

max. 550 kg tömegű tekercsekben gyen

gén ötvözött nemesköracélt igen szűk -  

hazai hengersorainkon egyedülállóan -  

±0,15-±0,20-es tűréssel. A tervezés és 

kivitelezés teljesen hazai volt, és az im 

porthányad nem haladta meg a 10%-ot. 

E hengerművet nemrég a Kínai Népköz- 

társaság megvásárolta.

1975-80-ig a CSM Acélművének mű

szaki igazgatója volt, majd innen az Ipa

ri Minisztériumba került a kohászati mi

niszterhelyettes szakértői csoportjába. 

I t t  nevéhez fűződik a csavargyártás fej

lesztése érdekében végzendő kohászati 

fejlesztések szakmai megalapozása és a 

minisztériumi döntéshez javaslat előké

szítése. Az Ipari Minisztériumból 1984 

végén ment nyugdíjba.

Nyugdíjasként az Anyagvizsgáló és 

Gépipari Minőségellenőrző Intézetben 

műszaki szakértőként dolgozott tovább, 

ahol közel 20 kutatás-fejlesztési téma ki

dolgozását irányította. Ezek közül ki

emelkedő a Hengerelt termékek méret- 

pontosságának növelése a Lenin Kohá

szati Művek Nemesacél-hengerművében 

és a Lőrinci Hengerműben. Utóbbi hen

germűben vizsgálta még a lemez vastag

sági tulajdonságai és a hengerlési erők 

összefüggéseit, valamint a hengercsap- 

törések okait, az MSZ 40-85, valamint a 

DIN 1543 szerinti megfelelés szintjét.

Az elmúlt több mint öt évtized alatt 

számos szakértői véleményt készített a 

Kohó- és Gépipari Minisztérium és a mi

niszter részére is, továbbá részt vett 

szakmai szakértői bizottságok munkájá

ban a KGM, a Vasas Szakszervezet, az 

0MFB és a Központi Népi Ellenőrzési Bi

zottság felhívására.

Az utóbbi években a Magyar Szab

ványügyi Hivatal kohászati bizottságá

nak ülésein elnöki tisztet tö ltö tt be.

Az OMBKE hengerész konferenciákon 

eddig hat alkalommal ta rto tt előadást. 

Hengerlési szakmai tapasztalatait az ipa

ri technikumok részére ír t Kohóipari 

anyag- és gyártásismeret című könyv 

Hengerlés fejezetében, valamint a J. F. 

Prihogykoval közösen írt Hegereltáruk 

gyártása szigorított tűréssel című könyv

ben foglalta össze.

Szakmai tevékenységét a következő 

kitüntetésekkel ismerték el: Érdemes Ko

hász (1953), Kiváló Feltaláló aranya fo 

kozat (1967), Kohászat Kiváló Dolgozója 

(1969, 1973), Kiváló Kohász (1984), AG- 

MI Nívódíj (1988, 1990).
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Várhelyi Rezső oki. gépészmérnök, 

egyesületünknek tiszteleti tagja július 6- 

án ünnepelte 75. születésnapját.

Temesváron született, iskoláit szülő

városában végezte 1941-ig, majd Buda

pesten folytatta, ahol az Állami Árpád 

Gimnáziumban érettségizett. A Budapes

t i Műszaki és Gazdaságtudományi Egye

temen gépészmérnöki oklevelet szerzett.

1948-tól demonstrátor, majd tanársegéd

ként oktatott a BME mechanikai techno

lógiai tanszékén. Ezzel párhuzamosan 

másodállásban önálló kutató mérnökként 

dolgozott az Alumínium- és Könnyűfém
ipari Kutató Intézetben 1955-ig.

1955. november 16-tól a Kőbányai 

Könnyűfémmű főmérnöke, műszaki igaz

gatója, majd igazgatójaként tevékeny

kedett 1986. június 30-i nyugdíjazásáig. 

Közben 1974. február 1-től 1975. június 

15-ig a Magyar Alumíniumipari Trösztnél 

a termelési vezérigazgató-helyettesi 

funkciót látta el.

Még 1956-ban munkatársaival együtt 

elkészítette a Kőbányai Könnyűfémmű 

15 éves fejlesztési tervét. Ebben elő

irányozta a Köbal félgyártmány-gyártás 

folyamatos leállítását, a felszabaduló

területen pedig az alumíniumfólia-gyár- 

tás és nemesítés kifejlesztését. Egyide

jűleg -  elsőként a világon -  kezdemé

nyezte és megvalósította a fóliahulla 

dékból való pig

mentpaszta gyár

tását. Ez a Kecske

métre te lepített 

üzemben valósult 

meg. I t t  dolgozták 

ki és szabadalmaz

tatták Hauska Mik

lóssal közösen a 
papírral kasírozott 

fóliahulladék hasznosítását. UNIDO sza

kértőként közreműködött Sri-Lanka alu

míniumiparának fejlesztésében.

Nyugdíjba vonulása után külföldi cé

gek megbízásából szakértői tevékenysé

get fo ly ta to tt szerte a világban. Itthon a 

Hungalu és Köbal felügyelő bizottságai

ban tevékenykedett. Jelenleg az élete 

során összegyűlt iratokat rendezi.

Az OMBKE-nek 1948-tól tagja. Tevé

kenységét a Bányászat és Kohászat, majd 

a Kohászat, valamint az Alumínium lapok 

szerkesztőjeként és számos ad-hoc szak

mai bizottsági tagként végzi.

1969-től a fémkohászati szakosztály 

alelnöke, majd 1972-85-ig három ciklus

ban elnökként tevékenykedett. Ezt köve

tően egyesületünk alelnöke. A mai napig 

az OMBKE ICSOBA Magyar Nemzeti Bi

zottsága alelnöke.

Munkáját számos kitüntetéssel ismer

ték el: a Szocialista Munkáért Érdemé

rem, a Munka Érdemrend ezüst és arany 

fokozatának birtokosa.

A csomagolóipar fejlesztésében vég

zett munkáért kapta a KAB érdemérem 

ezüst fokozatát. Egyesületi munkáját az 
OMBKE z. Zorkóczy Samu emlékéremmel, 
Centenáriumi emlékéremmel és a tiszte 

leti tagsággal ismerte el. A MTESZ díj és 

az Eötvös Lóránd díj tulajdonosa.

Szakmai érdemei között a korszerű ha

zai alumíniumfólia-termelés és nemesí

tés megvalósítása és nemzetközi szintre 

való emelése említendő.

Gratulálunk jubiláló tagtársaink

nak, jó  egészséget és még sok 

nyugodt, békés évet kívánunk!

A Szerkesztőség

H A Z A I  R E N D E Z V É N Y E K

Gábor Аюп-emlékül
1999. július 1-jén a Hadtörténeti Intézet és Múzeum 

(HIM) dísztermében (Budapest I., Kapisztrán tér
2-4.) Gábor Áron halálának 150. évfordulója al

kalmából nívós emékülést rendezett a HIM, a 

Magyar Ellenállási Szövetség, az Országos Műsza

ki Múzeum Öntödei Múzeuma, Budapest I I .  Kér.

Önkormányzata, az OMBKE és a Székely Kör.

A megnyitó beszédet Szekeres Is tv á n  dan

dártábornok, a HIM főigazgató-helyettese 

tartotta. Gábor Áron az erdélyi szabadság- 

harcban címmel dr. B ona  G ábor ezredes, a 

48-as honvédsereg tüzérségéről dr. Csiká- 

n y i Tamás alezredes, majd az OMBKE ön- 

tészettörténeti és múzeumi szakcso

portjának titkára, S z á n ta i La jos  Az 

ágyúöntés technológiája a bodvai 

vashámorban rímmel ta rto tt elő

adást. Az utóbbihoz szemléltető ágyú- 

modellt készített egy lelkes dunaharaszti 

mintakészítő mester, N agy Jó zse f. Az ágyúmo- 

dell bemutatásánál H uszics György segédkezett.

Gábor Áron katonai szolgálata alatt ismerte 

meg az ágyúk szerkezetét és kezelését. Az

1848-49-es magyar szabadságharcban különbö

ző helyeken vas- és bronzágyúkat, ágyúgo

lyókat készített, majd a székelyföldi hadi

gyárak igazgatója és a székely tü 

zérség parancsnoka volt. A 

modell bemutatásával 

végig lehetett kísérni 

a vaságyú készítését.

A jó l sikerült elő

adások után a Hon

véd Együttes adott mű

sort. Ezután a Szilágyi Erzsé

bet fasorban lévő Gábor Áron

emlékműnél, majd ezt követően az 

Öntödei Múzeumban koszorúzás 

volt. Az erdélyi vendégek, a Gábor 

Áron Alapítvány tagjai egy kétágú 

fenyőfával ajándékozták meg a múze

umot, melyet a panteonban lévő Gá

bor Áron-szobor mellé elültettünk.

vb Mikusné

\ Gábor Áron 

ЩЬ> kézdivásárhelyi szobra
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Ú T I  J E L E N T E S

Négy пор Zemplénben
Az OMBKE nógrádi szervezete június 17- 

20. között kirándulást szervezett a ma

gyarországi és a hozzá földrajzilag és 

történelmileg szorosan kapcsolódó szlo

vákiai Zemplénbe.

Utazásunkat idén a tavalyinál pihen- 

tetőbbre szerveztük, így a négy nap alatt 

mindössze 789 km-t autóbuszoztunk. 

Szálláshelyünk, Sátoraljaújhely felé ha

ladva több nevezetességet is megtekin

tettünk. Elsőként Monokon Kossuth Lajos 

szülőházánál álltunk meg, majd Szeren

csen a Zemplén Múzeum nevezetes ké

peslap-kiállítását csodáltuk meg. Öröm

mel fedeztük fel, hogy salgótarjáni ké

peslap is látható a kiállításon, nevezete

sen a zagyvái rakodó régi képe, ahol va

laha a nógrádi szénbányászatnak volt 

egy telephelye.

A tokaji megállónál 

több hideg zuhany is ért 

minket, a korábban mű
ködő Pincemúzeum nem 
látogatható, a tokaji bor 

ára messze meghaladta 

elképzeléseinket és az 

időjárás egy valódi zu

hanyt küldött a nyakunkba. Az első napi 

programot a sárospataki Rákóczi-vár 

megtekintése zárta.

A második napon Zemplén szlovákiai 

részére mentünk át, ahol a vidéket jó l is 

merő idegenvezetőnk vo lt B o g o ly  Já n o s  

személyében, aki Királyhelmecen lakik, 

és már több ismertetőt ír t az általunk is 

felkeresett vidékről. Nagyon sokat tanul

hattunk tőle, amiért ezútun is köszöne

té t mondunk. Ezen a napon a főbb állo 

máshelyeink a következők voltak: Bod- 

rogszerdahely -  ősi várromok megtekin

tése; Királyhelmec -  a Bodrogköz köz

pontja; Lelesz -  a 12. század óta a vidék 

egyházi központja; Dobóruszka -  Dobó 

István nyughelye; Nagykapos -  körzeti 

székváros; Zemplén -  a terület névadója 

és egykori központja; 

Borsi -  I I .  Rákóczi Fe

renc szülőhelye. E napon 

körbejártuk a Bodrogköz 

legmagasabb pontját, a 

277 méter magas Tarbuc

kát. Az itten i települések 

mindegyikében többsé

gében magyarok élnek.

A harmadik napot magyar területen 

tö ltö ttük. Felkerestük Füzér várát, meg

csodáltuk a Hollóházán található porce

lánmúzeumot, majd felkerestük a szak

mai történelmünkhöz tartozó Telkibá

nyát, meglátogattuk a Károlyi család szé

pen rendbehozott füzérradványi kasté

lyát. Vacsora után még ellátogattunk a 

Széphalomban nyugvó Kazinczy Ferenc 

emlékmauzóleumához is.

Utolsó napunk első állomása a szlová

kiai Herlány volt, ahol a Zsigmondy Vil

mos által végzett fúráskor megtalált gej

zírt szerettük volna megnézni. Mivel a 

gejzír csak 32-34 óránként tör fel, le

mondtunk megtekintéséről, ami 8-10 

óra múlva le tt volna. Társaságunk nagy 

része már többször já rt Kassán, most új

ra megnézhettük szépen rendbehozott 

főterét. Természetesen felkerestük a 

templomot, és lejutottunk II .  Rákóczi 

Ferenc sírjához is. Hazafelé még Kraszna- 

horka várát tekintettük meg.

Útban hazafelé már a következő utun

kat terveztük a Selmecbányái szalaman- 

derre.

&  Liptay Péter

Az OMBKE és a Hungalu nyugdíjasaival a Székelyföldön
Június első napjaiban 40 fős csoport in 
dult el egy székelyföldi kirándulásra. A 

kirándulás központja Balás Jenő, a ma

gyar bauxit ipari kitermelése megindító

jának szülőfaluja, a 750 m magasságban 

fekvő Gyergyóremete volt. A résztvevők 

i t t  -  kis ünnepség keretében -  megemlé

keztek Balás Jenő munkásságáról, és a 

róla elnevezett iskola falán megkoszo

rúzták emléktábláját. A megható ünnep

ségen a község nagyon sok polgára is 

részt vett, az iskola kórusa pedig a bá

nyászhimnusz, majd a kohászhimnusz el- 

éneklésével emelte a bensőséges ünnep

ség színvonalát.

A résztvevők az út során megismer

kedtek a Gyergyói- és a Csíki-medence 

irodalmi, művészeti s néhány ipari emlé

kével, meglátogatták Borszéket, a Bé
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kás-szorost, a marosvécsi várkastélyt, a 

gyergyóalfalui templomot, amelynek 

kertjében emlékoszlop felirata hirdeti: 

„E m b e r  vésd sz ívedbe, h o g y  ez a f ö ld  m in 

d ig  szé ke ly  v o lt  és az is m a ra d !" ,  vala

mint a göröcsfalvi és csíkkarcfalvi erőd

templomokat, Nagy Imre festőművész 

csíkzsögödi házát és galériáját.

A borszéki vizen kívül meg lehetett 

kóstolni a homoródfürdői borvizet is, és 

a kirándulók kegyeletüket rótták le Ta

mási Áron farkaslakai és Orbán Balázs 

szejkefürdői sírjánál. Az utazás két k i

emelkedő élménye volt a parajdi sóbá

nya hatalmas földalatti termeinek meg

tekintése, valamint verőfényes időben 

egy fürdőzés a szovátai sóstóban.

A csoport útja során megtekintette a 

gyergyószárhegyi Lázár-kastélyt, mely

reneszánsz stílusával ellentétben a mo
dern képzőművészetnek ad ma otthont, 

és a csíksomlyói kegytemplomot, amely 

mellett működött a 17. század végén a 

ferencesek híres nyomdája.

A csoportot L a czkó -A lb e rt E le m é r Gyer- 

gyóremetén lakó középiskolai tanár ve

zette végig a mintegy 2000 km-es úton, 

amely során számos megható és kelle

mes élménnyel gazdagodtak a résztve

vők, miközben megismerkedhettek a 

Székelyföld természeti értékeivel, tájké 

pi szépségével, művészeti emlékeivel és 

nem utolsó sorban az o tt élő, kemény 

munkát végző emberekkel.

A rendkívül alapos és sok mindenre 

kiterjedő vezetésért e helyen is köszöne

té t mondunk Laczkó-Albert Elemér tanár 

úrnak. -ok-

Sárospatak, Rákóczi-vár



A d u n a ú jv á r o s i  

h e ly i  s z e r v e z e t  k lu b n a p ja i

Egyesületünk dunaújvárosi szervezete júniusban két sikeres 

klubnapot szervezett. A kirándulással egybekötött metallurgus 

klubnapra június 10-én Somogyfajszon került sor, melyen 54-en 

vettek részt. A program az Őskohászati Múzeum megtekintésé

vel kezdődött. A pusztakovácsi kastélyban elköltött ebéd után 

dr. Á gh  J ó z s e f г 45 éves helyi szervezetről ta rto tt előadást. Ez

után Tar Gyula és K elem en T ib o r a FÁM öntési intenzitásának 

növeléséről tájékoztatta a jelenlevőket. L e h oczk i J ó z s e f A nagy

olvasztófenék tűzálló bélés tartósságának vizsgálata című mun

káját Cseh Ferenc ismertette. Az előadások után Tubo ly  János, 

dr. H auszne r E rn ő  és S ü tő  Z o ltá n  emlékezett dr. F i l te r  Pá lra .

A június 22-i klubnapon a helyi szervezet megjelent 92 tag

ja nagy érdeklődéssel fogadta A lfo n s o  Fernandeznek, a mexikói 

Hylsa cég engineering igazgatójának vállalatuk fejlesztéséről 

szóló előadását. Az általa bemutatott direktredukciós technoló

gia illeszkedik a Dunaferr technológiai megújításának program

jába is. A vállalatcsoportnál ezekről a kérdésekről eddig a be

rendezésgyártókkal folytak szakmai konzultációk. E találkozón a 

berendezésműködtetők voltak jelen, akik a német Schloemann- 

Siemag (SMS) által gyártott előlemezöntő-gép és hengermű 

működését mutatták be. Az előadáson részt vettek az SMS kép

viselői -  dr. H e n n ig  és K ü p e l úr -  is. Sütő Zoltán

N Y E L V M Ű V E L É S

Múlt  századi öntö ttvas kályhák

A fenti címmel 1999. július 8-án kiállítás nyílt a 

barcsi Dráva Múzeumban. A kiállítás az OMM 

Öntödei Múzeumának vendégkiállítása, ame

lyen 24 vaskályhát és számos, kályhák

ról készült képet mutatnak be. A kály

hák egy miskolci gyűjtő hagyatékából 

kerültek az Öntödei Múzeum állományá

ba. A kiállítás bemutatja, hogy a múlt 

században hol helyezkedtek el azok a 

vasművek, amelyek ilyen művészi kály
hák öntésével foglalkoztak. Közülük is 

az egyik legfontosabb a Munkács mellet

t i  Selesztói Vasgyár volt.

Számos, különböző kályhatípust 

mutat be a kiállítás, közöttük szerepel 

egy olyan etázskályha is, amelynek 

hőhasznosító eredetijét B o ly a i Já n o s  

tervezte. Számos kép mutatja be a 

kályhákhoz tartozó díszöntvényeket 

is. A kiállítást az Öntödei Múzeum 

igazgatója, Lengye lné  Kiss K a ta lin  

rendezte és nyitotta meg nagy érdek

lődés mellett. A kiállítás 2000. janu 

ár 13-ig tekinthető meg.

ita -ok-

A személytelen mondatszerkesztés
„A pénzügyi fedezet biztosítva van". Ki 

biztosította? -  a mondatból nem derül 

ki. A személytelen mondatszerkesztésnek 

több oka is lehet: 1. nem ismerjük a cse

lekvő személyt vagy személyeket („A del

hi vasoszlopot Kr. e. 400-ban készítet

ték"); 2. meg lehetne je lö ln i a cselekvőt, 

de nem ez áll a figyelem középpontjában 

(„A mondanivaló három részre van bont

va"); 3. a cselekvést sokan végezték, fe l 

sorolásuk képtelenség lenne („A problé

mát nem oldották meg").

A személytelen mondatszerkesztésre 

több lehetőség van. Alkalmasak rá a 

szenvedő  igék, de ezeket -  a születik ki

vételével -  ma már csak egy-két kifeje

zésben használjuk (pl. benne foglaltatik, 

megadatott neki).

A személytelenség kifejezhető a lé t ig é 

b ő l és a -va, -ve  képzős h a tá ro z ó i igenév 

b ő l alakult szerkezettel. Használata akkor 

helyes, ha a cselekvés vagy történés 

eredményét kívánjuk jelezni: „A mérőmű

szer össze van kötve a számítógéppel."

Helytelen viszont a lenni + -va, -ve 

szerkezet a cselekvés vagy történés kife

jezésére. A különbséget a következő 

mondatokkal világítjuk meg: „Mire odaé

rünk, a kiállítás be lesz zárva" (helyes); 

„A kiállítás vasárnap lesz bezárva" (he

lyesen: A kiállítást vasárnap zárják be).

A határozatlan alany kifejezésére al

kalmas az ig e i á l l i tm á n y  ra g o z o tt (többes 

szám 3. személyű) a la k ja : „Az alkatrészt 

lézerrel szabják méretre." Ilyenkor a 

mondat hangsúlya az eredményről a cse

lekvésre tevődik át. A lenni + -va, -ve és 

a határozatlan alanyú szerkezet között 

sokszor tartalmi különbség van: „Meg 

voltak győződve, hogy ..."  (azt hitték); 

„Meggyőződtek arról, hogy . . . "  (bizonyo

sak voltak afelől).

Abból a nyelvi babonából kiindulva, 

hogy a létige + -va, -ve általában ma

gyartalan, terjedt el a „tötözés"-nek el

keresztelt személytelen mondatszerkesz

tés: a -t, - t t  képzős melléknévi igenevet 

használják helytelenül szenvedő névszói

132. évfolyam, 8. szám

állítmányként. Néhány példa (zárójelben 

a helyes megoldás): „A berendezés saját 

áramforrással e llátott" (van ellátva); „Ez 

a lehetőség kizárt" (ki van zárva); „A hul

ladék begyűjtése még nem megoldott" 

(nincs megoldva).

Számos befejezett melléknévi igenév 

igei jelentése elhalványodott, ma már 

m ellé kné vn e k  érezzük őket. Ilyenek a fá 

radt, kopott, foglalt, művelt. Ezeket hasz

nálhatjuk állítmányként, pl.: „Az olvadék 

felszíne nyugodt." Ha bizonytalanok va

gyunk abban, hogy melléknévnek tekint

hető-e az igenév, akkor inkább válasszuk 

a -va, -ve határozói igeneves szerkezetet, 

vagy keressünk más megoldást.

Óvakodjunk azonban a terpeszkedő 

igei kifejezésektől! A személytelen mon

datszerkesztéshez szívesen használják a 

ke rü l, n y e r igéket: „A konferencia márci

usban kerül megrendezésre" (A konferen

ciát márciusban rendezik meg); „A beru

házás befejezést nyert" (befejeződött).

д. (K. L.)
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Dr. Sulcz

Ferenc

1921-1999

Köze l h a rm in c  é v fo lya m  k o h ó m é rn ö k e in e k  o k ta 

tá s á b a n  v e z e tő  sze re p e t v á lla ló  p ro fe s s z o rt k í 

s é rte k  u to ls ó  ú t já ra  a csa lá d tag o k , b a rá to k  és 

t is z te lő k  1 9 9 9 . jú n iu s  1 8 -á n  a m is k o lc i S ze n t 

A n n a  te m e tő b e n . Dr. Su lcz Ference t b ú c s ú z ta t 

tu k , a k i id ő b e n  ism e rte  f e l  az a u to m a tiz á lá s  

egyre  fo n to s a b b  sze re p é t a ko rsze rű  k o h á s z a ti 

te rm e lésben  és az a u to m a tik a  ta n szé k  m e g a la 

p ítá s á v a l és k ife jle s z té s é v e l o ly a n  ta n tá rg y a k a t  

és ta n a n y a g o k a t a la k í to t t  k i, a m e lyek  fe lk é s z í 

t e t té k  a h a llg a tó s á g o t a k o r  á l ta l  m e g k ö v e te lt 

ism e re te k  e ls a já títá s á ra .

Dr. S u lcz  Ferenc 19 2 1 . d e cem ber 1 -jé n  szü le 

t e t t  M isko lcon . 1 9 4 0 - tő l e lő b b  m in t  la ka to s , 

u tó b b  m in t  sze rke sz tő  d o lg o z o tt  a d ió s g y ő ri 

g yá ra kb a n  1 9 4 9 - ig . 1 9 4 9 -5 3  években ko h ó m é r 

n ö k  h a llg a tó . A z e g y e te m i évek u tá n  asp iráns. 

1 9 5 6 -b a n  a d ju n k tu s i k in e ve zé s t kap  a tü ze lé s ta -  

n i  tanszékre . A z  19 6 5 . fe b ru á r  15 -én  m e g a la p í 

t o t t  a u to m a tik a  ta n széke t, m in t  e g y e te m i ta n á r  

1 9 8 4 . jú n iu s  3 0 -ig , n y u g d íjb a  v o n u lá s á ig  vezet

te . M iden  e re jé ve l a z é rt h a rc o lt, hogy ez a kor 

s ze rű  tu d o m á n y á g  m é ltó  h e ly e t ka p jo n  az egye 

te m i o k ta tá s b a n . A le h e tősé g e k  végső  h a tá rá ig  

m e n t e l akkor, a m ik o r  a ta n szék  s z e lle m i és f i 

z ik a i e s zkö ze it m e g te re m te tte  és az o k ta tá s t  

m e g in d íto t ta .  H a tá ro z o tts á g a  és c é lra tö rő  k ita r 

tá sa  a ke zd e tb e n  csak szűkös la b o ra tó r iu m i f e l 

sze re lésekke l re n d e lke ző  ta n szé ke t az egye tem  

e g y ik  k ie m e lk e d ő  in té zm é n yé vé  fe jle s z te tte .

A k i tű n ő  é rd e m je g ye kke l le z á r t ta n u lm á n y i 

m u n k á ja , v a la m in t a k a n d id á tu s i c ím  érdekében  

v é g z e tt k ie m e lk e d ő  e re d m é n yeke t hozó  k u ta tá 

s a in a k  e lism e ré se ké n t 1 9 6 3 -b a n  az E ln ö k i Ta

nács e ln ö ke  e g y e te m i ta n ácsü lésen  „S u b  ausp i- 

c iis  Rei P u b lica e  P o p u lá r is "  a ra n yg yű rűs  d o k to r 

rá  a v a tta .

A ta n s z é k i m un ka  m e l le t t  az egye te m e n  tö b b

a lk a lo m m a l ve z e tő  fe la d a to t  is v á lla lt :  1 9 5 9 -6 5  

években a K o h ó m é rn ö k i K a r d é ká nh e lye tte se , 

1 9 6 6 -7 2  években az e g ye tem  e g y ik  re k to rh e 

lye tte se , 1 9 8 1 -8 4 -b e n  a K o h ó m é rn ö k i K a r dé 

k á n ja  v o lt .  Tevékenységének e lism e ré se ké n t 

tö b b  k itü n te té s t  k a p o tt .  í g y  a M unka  É rdem rend  

b ro n z  fo k o z a tá v a l 1 9 6 5 -b e n , az e zü s t fo k o z a tá 

v a l 1 9 7 2 -b e n , m íg  az a ra n y  fo k o z a t ta l  1 9 8 1 -b e n  

tü n te t té k  k i.

S u lcz  p ro fe s s z o r tu d o m á n y o s  tevékenysége e l 

ső so rb a n  a k o h á s z a ti te c h n o ló g iá k  fo ly a m a ts z a 

b á ly o zá sá n a k  ko rsze rűs ítésé re  v o n a tk o z o tt.  Ve

ze té sé ve l je le n tő s  ta n u lm á n y o k  k é szü lte k  a h a 

z a i va s k o h á s z a ti üze m e k  egy-egy te c h n o ló g ia i 

lépésének m o d e rn izá lá sá ra . A ta n szé k  la b o ra tó 

r iu m a ib a n  szá m ító g é p e s  m ode llezés  seg ítségé 

v e l v iz s g á ltá k  az é rc z s u g o rítá s i fo ly a m a t  m a te 

m a t ik a i le írá sá n a k  le h e tő sé g e it, az e le k tro m o s  

a c é lg yá rtó  kem ence  ívh o ssz-szabá lyozásának  k i 

a la k ítá s á t, a n a g y o lv a s z tó b a n  a fú vó szé le lo sz -  

tá s  m od e lle zé sé t h e n g e rm ű i iz z ító  kem encék  hő 

m u n k á já n a k  irá n y ítá s á t s tb .

K öve tkeze tesen  g o n d o s k o d o tt a rró l, ho g y  a 

ta n szé k  o k ta tó i tu d o m á n y o s a n  e lő re h a la d ja n a k . 

Ennek k ö szö n h e tő e n  le g tö b b e n  sza km é rn ö k i d ip 

lo m á t sze reztek, m a jd  e ln y e rté k  az e g y e te m i 

d o k to r i c ím e t is.

Su lcz p ro fe sszo r a lk o tá s a in a k  hosszú sora  

b iz to s íté k a  a n n ak , h o g y  egyénisége, fé r f ia s  te 

k in te te  b a rá ta i és t is z te lő i e m lékeze tében  m ég  

n a g yo n  hosszú id e ig  k itö rö lh e te t le n ü l fe n n m a 

ra d jo n . K ö szö n jü k  n e k i a z t, h o g y  rá m u ta to t t  ar 

ra  az ú tra , a m e ly  az é le t  ig a z i é rte lm é n e k  e lé ré 

séhez vezet. K öszön jük , h o g y  j ó  p é ld á v a l n e kü n k  

is s e g íte t t  hasznos é le te t  é ln i.

B ú csúzunk  tő le g  B a rá tu n k . Jó  sze rencsé t! 

N y u g o d j békében.

A  Cz. J.

KÖZLEMÉNY
az Országos Magyar Bányászati és Ko

hászati Egyesület (OMBKE) -  m int ked- 

vezményzett -  javára felajánlott 1997. 

évi személyi jövedelemadó 1%-ának 

felhasználásáról.

Az 1996. CXXVI. törvény 6. §-ának 

(3) bekezdése értelmében az alábbiak

ban adunk számot annak a

2 .1 9 6 .2 6 8  Ft-nak

azaz kétmillió-egyszázkilencvenhatezer-

kétszázhatvannyolc forintnak a cél sze

rinti felhasználásáról, amelyről egyesü

letünk tagjai és szimpatizánsai javunkra 

rendelkeztek.

Az OMBKE a teljes összeget alapsza

bályának 2. § (1) bek. a), f) és g) pont

jaiban, valamint az ugyenezen § (2) 

bek. d), h), i) és m) pontjaiban foglalt: 

oktatási, tudományos, kutatási, kör

nyezetvédelmi, műemlékvédelmi, ha

gyományápolási feladatainak megvaló

sítására, továbbá a határon tú li szak

emberekkel való kapcsolattartásra, a 

Bányászati és Kohászati Lapok kiadásá

ra és az ezekben a szakfolyóiratokban 

megjelenő Közlemények, valamint az 

előbb felsoroltakkal kapcsolatos szak

mai rendezvények költségeinek fedezé

sére fordította.

Egyesületünk azon tagjainak és 

szimpatizánsainak, akik személyi jöve 

delemadójuk 1%-árót az OMBKE javára 

rendelkeztek, ezúton is köszönetét 

mondunk, alapszabályunkban rögzített 

céljaink és tevékenységünk megvalósí

tásához nyú jto tt segítségükért.

вь dr. Tardy Pál 

az OMBKE elnöke

Egyesületi Hírmondó
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A SIA a jó l m egérdem elt fényt és ragyogást kölcsönzi az Önök alkotásainak. Csiszolóanyagaink gyár
tásánál következetesen figyelem m el kísérjük a felhasználók igényeit azért, hogy Önök m indegyik m un 

kadarabnál, m inden felü letnél és m inden formánál biztosan szám oljanak velünk. Például a rugalmas 
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lenésükben. A csiszolás a szenvedélyünk. Teljesen az Önök szolgálatában.

Az új SlA-fémszéria 
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nagyobb

Összehasonlítás a SIA 
új rugalmas 
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Vaskohászat R o v a tv e z e tő k : 

dr. S zabó  Z o ltá n  

dr. V erő  B a lázs

MARCZIS GÁBORNÉ

Szerkezetkorszerűsítés az ózdi 
Finomhengermű „Munkás" Kft.-ben

Az Ózdi Finomhengermíí „Munkás" Kft. -  amely szinte reménytelen hely

zetből indult -  ma a magyar acélipar egyik sikeres vállalkozása. A termék- 

szerkezet korszerűsítése, a technológiai rendszer korszerűsítése és ésszerű

sítése képezi a siker alapját. A kft. a tervezett fejlesztésekkel 4 - 5  év a la tt 

korszerű, igényes piacra menő termékek gazdaságos előállítására képes vál

lalkozássá fejlődik.

1. A vállalkozás rövid története

A Finomhengermű „Munkás" Kft. a több 

mint másfél százados múlttal rendelkező 

Ózdi Kohászati Üzemekből történő kivá

lással 1991. július 27-én alakult, 670 fő 

vel. Az ország első, dolgozói többséggel 

rendelkező kft.-je volt. Alapításakor törzs

tőkéje 2,1 M Ft (jelenleg 84,78 M Ft).

Dr. Marczis Gáborné (Bókony Gizella)

okleve les ko h ó m é rn ö k  a d ip lo m a  m egszer 

zé sé t kö ve tőe n  Ó zdon d o lg o z ik . Kezde tben  

az Ózdi K o h á sza ti Ü zem ekben te c h n o ló 

gus, cso p o rtveze tő , te c h n o ló g ia i és m ű 

sza k i o sz tá lyve ze tő , h e n g e rm ű i fő m é rn ö k ,  

fő o s z tá ly v e z e tő , m a jd  az Ó zd i A cé lm ű ve k  

Rt. gyá regységveze tő je . J e le n le g  k ile n c  

éve a F in o m h e n g e rm ű  „ M u n k á s "  K ft. ügy 

ve ze tő  ig a z g a tó ja . A m ű sza k i tu d o m á n y  

k a n d id á tu s a , m a jd  e n n ek  a la p já n  PhD f o 

k o z a to t  kap . É rtekezésének tá rg y a : N agy- 

sz ilá rd ság ú  b e to n a c é lo k  g y á rtá s te c h n o ló 

g ia i  fe lté te le i .  K ie m e lke d ő  m ű s z a k i a lk o tá 

s a ié r t  szám os m agas e lism erésben  része 

s ü l t :  Á lla m i Díj, M űszak i a lk o tó i d íj, Gábor 

D énes-díj, V asko h á sza té rt em lékérem . A 

s za km a i te vé kenysége t tö b b  m in t  6 0  p u b 

lik á c ió , vá sá ri d íja k , n a g y d íja k  és szaba 

d a lm a k  fé m je lz ik .  A M ag ya r Vas- és A cé l 

ip a r i Egyesülés Ig a z g a tó ta n á c s á n a k  e ln ö k -  

h e lye ttese . S z a k te rü le te : ké p lé ke n ya la k í 

tás, acé lo k  m e leghengerlése .

Ebből 1,1 M Ft készpénzt a dolgozók 

adtak össze, az 1 M Ft-nyi apportot az 

anyavállalat négy leromlott állapotú hen

gersora képezte (középsor, finomsor, be

tonsor, abroncssor).

A minimális törzstőke, az ingatlanfe

dezet hiánya, a magas létszám terhei, az 

általános acélipari válság m iatt a bankok 

és a szakértők igen kevés esélyt adtak a 

vállalkozásnak.

Mindezek ellenére a társaság talpon 

maradt, és ma már azon kevés kohászati 

vállalat közé tartozik, amely ebben a ne

héz közgazdasági környezetben is sikere

ket ért el. A társaság eddig a legjobb 
eredményt 1995-ben, a legrosszabbat 

pedig 1998-ban érte el.

2. A vá lla lat profilja

A társaság 30-féle termékcsoportban 

több m int 1000-féle méretben á llít elő 
ötvözetlen és gyengén ötvözött rúdacé

lokat, idomacélokat, speciális profilokat.

A négy hengersor 20 mm és 100 mm 

közötti idomacélok, 10-160 mm széles

ségi tartományba tartozó lapos-, ab

roncs- és rugóacélok, valamint 8-40 mm 

közötti átmérőjű kör- és betonacélok 

gyártására alkalmas.

Kisebb mennyiségben, egyedi megren

delésre speciális profilok előállítására is 

van lehetőség.

Termékcsoportok:

•  rúdacélok: négyzetacél, szegecsacél, 

köracél, körszeletacél;

•  idomacélok: lejtős talpú I acél, párhu

zamos talpú I  acél, egyenlő szárú L-

■  Bérhengerlés 
О Abroncssor 

□  Betonsor

■  Finomsor 

В  Középsor

1. ábra. Készárutermelés
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2. ábra. Export értékesítés

acél, egyenlőtlen szárú L acél, U acél, 

T acél;

•  laposacélok: abroncsacél, acél rugó

lap, laposacél, szélesacél;

• betonacélok: kör szelvényű, csavarha

tó  bordázott, nyílbordázott, csavar

bordás;

• speciális idomacélok: élessarkú L acél, 

U vezetősín, sínleszorító, különleges 

T, abroncsbiztosító, hordógördítő ab

roncs, korlátacél, kerítésdíszléc, tám-

acél, késacél.

Vasbeton szerkezeti elemek, díszítőe

lemek, kerítések, kapu, fémtömegáruk.

3. Piaci helyzet

Az 1991-98 közötti készárutermelés ada

ta it az 1. á b ra  szemlélteti.

A társaság 1995-ig dinamikusan fejlő 

dött. Ezt követően a piacvédelem teljes 

hiánya m iatt évről-évre növekvő mennyi

ségben ellenőrizetlenül áramlott a kör- 

nyeztő CEFTA-országokból (főként Cseh

ország, Románia, Lengyelország) ha

zánkba a hengerelt rúdáru, az ún. hosz- 

szútermék, rendkívül nyomott árakon 

(20-40%-kal olcsóbban), amellyel verse
nyezni nem lehetett. Az 1. ábrán bemu

ta to tt készárutermelés-csökkenés, amely 

szorosan összefügg az értékesítéssel, 

alapvetően a dömpingáru-beáramlással 

magyarázható. A tisztességtelen ver

senyben hosszas tárgyalások után 1999 

márciusában a Cseh Köztársasággal tör 

tént megállapodás, amelynek eredmé

nyeként az egyes hengerelt áruféleségek 

a jövőben korlátozott mennyiségben ér-
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kezhetnek az országba. En

nek követkleztében belföl

dön a felhasználás növeke

désével arányosan nőhet 

az eladás mennyisége.

A társaság 1997-ig első

sorban belföldi piaci 

igényt elégített ki, termé

keinek döntő többségében 

mintegy 80-90%-ban 

nincs más hazai gyártója.

A termékek iránt a kül
piacon is folyamatos ér

deklődés volt, de a nyo

mott világpiaci árak miatt 

1997-ig az értékesítésből 

eredő árbevételnek mind

össze 1%-a származott ex

portból. A társaság igen 

eredményes szerkezetkor

szerűsítési tevékenységé

nek eredményeként 1998- 

ban az export már megha

ladta a 20%-ot (2 . á b ra ) .

!

5. ábra. UIC lapos

heveder hengerlési 

folyam atábrája

beszállítói versenye a hevederek gyártá

sánál a követelményszintet magasan tar

totta.

A szerkezetkorszerűsítésbe bevont 

termékek körét a 3 . áb ra  tartalmazza.

Az alacsony gerincű ТВ profilok elvi 

üregsorát a 4 . áb ra , az UIC 60 rendszerű 

nagyvasúti sínekhez szükséges heveder 

gyártásának elvi üregsorát az 5. ábra  

szemlélteti.

A termékszerkezet korszerűsítési, bő

vítési irányának megválasztása helyes 
volt. Ezt igazolja a társaság elmúlt évi, 

közel 20%-ot kitevő exportnövekedése, 

amely részben ellensúlyozta a belföldi 

keresletcsökkenést. Egyúttal emelte az 

átlagos eladási árat is, mivel a piac a bo

nyolultabb, jobban kikészített termékek 

előállításánál felmerült költségeket job 

ban elismeri, így magasabb eladási árat 

lehet elérni. Mivel valamennyi új termék 

1999-ben visszatérő rendelésként, ill. 

igényként megjelent, a befektetett szel

lemi és anyagi ráfordítás megtérült.

4. ábra.

ТВ profil hengerlési 

folyam atábrája

4. Szerkezetkorszeríísí- 

tés

4.1. A termékszerkezet 

korszerűsítése

1998-ban erősen érezhető 

volt az oroszországi és a délkelet-ázsiai 

válság az acélpiacon is. Az árak rendkívül 

alacsonyak voltak. A hazánkba áramló 

nagy mennyiségű import következtében 

a belföldi piacra való eladások erősen 

csökkentek. Ezért elengedhetetlenné vált 

a termékszerkezet korszerűsítése. A tár

saság megalakulását követően a piaci 

igényeknek megfelelően évente 3-6 új 

terméket gyártottak. Ezzel szemben 

1998-ban -  a vastagsági méreteket is f i 

gyelembe véve -  20 új termék gyártására 

került sor, amelyből 16 exportra került, 

így az export részaránya 20%-ra emelke

dett. Mivel az elmúlt években Diósgyőr

ben és Vitkovicében a középhengerműve

ket leállították és a piacon egy meghatá

rozott mérettartományban hiányt érzé

keltünk, ezért elsősorban a hiányzó 

egyenlő- és egyenlőtlen szárú L acélok 

előállítását céloztuk meg. A választékbő

vítésre igen előnyösen hatott a nagyobb 

méretű T acélok, az alacsony gerincű T 

acélok, négyzetacélok és a nagy vasúti 

sinek összekötéséhez szükséges hevede

rek gyártásának kifejlesztése is.

A gyártástechnológia megtervezése és 

kikísérletezése mellett új gyártóeszkö

zökre (hengerek, szerelvények) volt 

szükség, amely eszközigényességét te 

kintve a társaságtól rendkívüli erőfeszí

téseket követelt.

Az új profilok előállításán tú l a kiké

szítés színvonalát is javítani kellett, hi

szen az Osztrák Államvasutak előírásai és

4.2. A gyártástechnológia 

korszerűsítése

A Finomhengerműben jelenleg négy hen

gersor: a középsor, finomsor, a betonsor 

és az abroncs-sor üzemel a rendelésál

lomány függvényében oly módon, hogy 

egyidejűleg mindig csak egy hengersor 

működik.

A század elején telepített négy hen

gersor a pénzügyi lehetőségek függvé

nyében végrehajtott és jelenleg is folya

matban lévő korszerűsítéseknek köszön-

- IUU
19 94 1 9 9 5 1 9 9 6 1 9 9 7 19 98

□  ö s s z e s  r á fo rd í tá s 1 6 5 6 .1 1 2 2 3 9 3 .2 8 9 2 6 6 1 .4 2 4 2 9 6 2 .1 8 9 31 1 7 ,1

■  á rb e v é te l ö s s z e s e n . 1 7 4 3 ,3 3 1 2 6 1 1 ,5 2 2 2 6 8 9 .7 8 7 Z t 2 9 5 3 ,0 8 8 3 0 2 0 ,6 0 8

■  a d ó z o t t  e rd e m é n y 7 7 ,9 4 4 1 8 2 ,3 8 4 2 4 ,7 7 4 -9 ,1 -9 6 ,4 9 2

6. ábra. Az eredmény alakulása
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hetően elfogadható műszaki állapotban 

van. A hengersorokat ellátó kemencék 

műszaki állapota azonban oly mértékben 

leromlott, hogy azok teljes felújítása el

kerülhetetlen.

A társaság eredménye az alapítás óta 

1995 végéig nőtt, azóta viszont 1999. 

I. negyedévig folyamatos visszaesés volt 

megfigyelhető. Az 1996 óta megfigyel

hető visszaesés alapvetően az olcsó 

dömpingáru hazai piacokon való megje
lenésével és az alapanyag-ellátás egyide

jűleg romló feltételrendszerével magya

rázható.

A társaság az egyre nagyobb mérték

ben növekvő anyagjellegű ráfordításait 

sem tudta áraiban érvényesíteni, miköz

ben az értékesítés mennyisége is csök

kent. A társaság nettó árbevétele az ér

tékesített volumen csökkenése ellenére 

kismértékben emelkedett. A bevételek, 

a ráfordítás és az eredmény alakulását a

6. á b ra  mutatja.

Az anyagjellegű ráfordítások árbevé

telhez viszonyított aránya az elmúlt 

években 80%-ra emelkedett. Ennek első

rendű oka, hogy a hazai acélgyártás 

beszűkülése m iatt a társaságnak a bugát 
importból kell vásárolnia, és a gyártás- 

technológia által megkövetelt 80x80 

mm-es buga korlátozottan és drágán sze

rezhető be, mivel a folyamatos öntőmű

vek csak nagyobb keresztmetszetű (pl. 

120x120 mm) bugákat öntenek.

A fentiek m iatt a gyártástechnológia 

korszerűsítésének egyik célja a járatos, 

olcsóbb, nagyobb keresztmetszetű buga 

közvetlen feldolgozhatóságának megva

lósítása.

A társaság stratégiájának középpont

jában a jövőbeni tartós versenyképesség 

és jövedelmezőség megteremtése áll. 

Ezért a költségcsökkenés és hatékony

ságnövelés céljából a szükséges profil- 

tisztítás után is rendkívül széles termék- 
választékot két hengersoron (a finom- és 

középsoron) egy kemencéből, egy csar

nokban lehet majd előállítani.

A megszűnő abroncs- és betonsoron 

szálban hengerelt termékek gyártása a 

közép- és finomsorra kerül.

Az alapvető garnitúrák átrendezését, a 

tervezett megoldást a 7. á b ra  mutatja 

be. A különleges szelvények előállítása is 

megoldható a két korszerűsített henger

soron. A hengersorok tervezett átalakítá
sát a 8. áb ra  szemlélteti.

A finomsoron szükséges átalakítások, 

fejlesztések:

-  A betonsori és az abroncssori termé

kek gyártását megoldó új technológiák 
és művelettervek kialakítása.

-  A szükséges hengerek, gyártóeszközök 

beszerzése, legyártása, ill. átalakítása.

-  A sorozat utáni és a hűtőpadra vezető 

görgősorok átalakítása a kis kereszt
metszetű szálak biztonságos kivezeté

se érdekében.

-  A hűtőpadi hosszakra történő darabo

láshoz repülőolló telepítése.

-  A hengerállvány és segédberendezé

seinek (átvezetők, hurokterelők stb.) 

felújítása, átalakítása a nagyobb mé

retpontosságú szelvények előállítása 

érdekében.

-  A hűtőpadi hidegollókhoz vezető gör

gősor és letolóberendezés felújítása. 

A középsoron szükséges átalakítások,

fejlesztések:

-  Az abroncssorról átkerülő lapostermé

kek gyártását megoldó új technológiák 

és művelettekvek kialakítása.

-  A szükséges hengerek, gyártóeszközök 

beszerzése, legyártása, ill. átalakítása.

-  A sorozati görgők, áthúzószánkák, b il 

lenőasztalok felújítása.

-  A készsori és nagynyújtó meghajtómű

vek felújítása a növekvő üzemidő és 

igénybevétel elviselésére és a nagyobb 

méretpontossági követelmények kielé

gítése érdekében.

-  A hűtőpad átépítése és korszerűsítése

7. ábra. A garnitúrák átalakítása
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8. ábra. A hengersorok átalakítása

a megfelelő hűtőképesség és szálto

vábbítás elérése érdekében.

-  A görgős egyengetőgép és az azt kö

vető folyamatok felújítása és átalakí

tása a késztermék kikészítésének és 

minőségének javítására.

Mindkét hengersor kiszolgálásához, 

valamint a nagyobb keresztmetszetű bu

gák egy kemencéből való feldolgozásá

hoz új áthúzópad és új előnyújtó állvány 

telepítése szükséges.

A gyártástechnológia-fejlesztés a tár

saság piaci helyzetét a következő terüle 

teken befolyásolja:

-  Az alapanyag-beszerzés olcsóbbá, sok

rétűbbé, rugalmasabbá válik, ezáltal a 

gyártott termékek versenyképessége a 

társaság megfelelő jövedelmezősége 

mellett javul.

-  Új szelvények gyárthatók. A kombinált 

hengersor telepítésével lehetővé válik

a szűkített tűrésű kis kör- és négyzet

szelvény előállítása.

-  A piaci rések stratégiáját folytatva új 

exportpiacok hódíthatok meg elsősor

ban nagy munkaigényességű, bonyo

lu lt profilú szelvényekkel, amelyek jó 

áron értékesíthetők.

A tervezett szerkezetkorszerűsítéssel a 

Finomhengermű „Munkás" Kft. 4-5 év 

alatt korszerű, igényes felhasználói célra 

menő termékek gazdaságos előállításával 

stabilizálódhat, ill. növekedési pályára 

állítható.

A közel évszázados hagyományok 

megőrzésével, állandó korszerűsítéssel 

dolgozóinak megélhetést, szakmai elis

merést eredményez.
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MEZEI JÓZSEF

A hazai acélipar időszerű feladatai az EU- 

csatlakozásra való felkészüléssel összefüggésben

sát. E törekvéshez sikerült megnyerni a 

tagállamok túlnyomó többségét, köztük 

az EL) soros elnökségét betöltő Ausztriát, 

így párhuzamosan folyik a két munka.

A tárgyalási álláspontokat eddig a kö

vetkező témákban sikerült átadni:

-  tudomány és kutatás,

-  távközlés és információs technológiák,

-  oktatás és képzés,

-  kultúra és audiovizuális politika,

-  iparpolitika,

-  kis- és középvállalkozások,

-  kül- és biztonságpolitika,

-  áruk szabad áramlása,

-  külgazdasági kapcsolatok,

-  vámunió,

-  versenypolitika,

-  szociálpolitika és foglalkoztatás,

-  energia,

-  gazdasági és monetáris unió,

-  tőke szabad mozgása,

-  vállalati jog,

-  adórendszer,

-  személyek szabad mozgása,

-  a regionális politika szabályozása,

-  közlekedés,

-  szolgáltatások szabad áramlása,

-  környezetvédelem.

Év végéig két kivétellel, valamennyi

fejezet tárgyalási álláspontja átadásra 

kerül.

1 .1 . B e je le n te t t  m a g y a r d e ro gác iós  ig é 

n y e k *  (1 . tá b lá z a t)

K ö rn yeze tvéde lem

-  A csomagolási hulladék újrahasznosí

tásánál 2005-ig történő halasztás a 

mérték 50%-ának elérésére.

-  A veszélyes hulladék égetése terén az 

EU-normák szerinti káros anyag kibo

csátási szintjének elérését (csökkenté

sét) szintén 2005-re kelljen elérni.

-  Települési- és szennyvíztisztításnál 

halasztás legyen 2015-ig (800 Mrd Ft- 

ba kerül).

-  Vízszennyezésnél a derogáció kérés 

2004-re vonatkozik általában (higany

nál 2009.).
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Az MVAE igazgatótanácsa szeptemberi ülésén a hazai acéliparnak az EU-csat- 

lakozással kapcsolatos feladatairól is tárgyalt. Az írásos eló'terjesztés átte 

kinti a magyar derogációs igényeket, és részletesen elemzi azokat, amelyek a 

hazai acélipart közvetlenül érintik. Ez utóbbiakkal kapcsolatos feladatok 

megjelölése kirajzolja az iparág ú tjá t az EU-csatlakozásig.

Bevezető

Az Európai Unióhoz való csatlakozási fo 

lyamat hivatalosan megkezdődött. A ma

gyar vállalatok számára a csatlakozás rö

vid távú következményei még nem ismer

tek teljesen.

A tárgyalások politikai szinten zajla

nak, nincs egyértelmű és megalapozott 

hatáselemzés, és eddig ritkán kérték a 

munkaadók véleményét a folyamatról.

Ismertek azok a feladatok is, amelye

ket átmeneti könnyítés nélkül kell meg

oldani :

Ezek a témakörök:

-  Piacvédelem

-  Szabványügy

-  Minőségügy

-  Munkavédelem

-  Kereskedelmi kapcsolatok (vállalaton- 

kénti konkrét feladat)

-  Nemzetközi kapcsolatok és statisztikai 

adatcsere

-  Részben a környezetvédelem

Dr. Mezei József 1 9 5 7 -b e n  v é g z e tt a m is 

k o lc i N e h é z ip a ri M űsza k i Egyetem  Kohó 

m é rn ö k i Karán, m e ta l lu r g y  szakon . 1 9 6 2 -  

ben m érn ö k -kö zg a zd á sz  d ip lo m á t sze rze tt. 

1 9 5 7 -5 9  k ö z ö tt  a M e c h a n ik a i M érőm űsze 

re k  Gyára ö n tö d é jé b e n  m űve ze tő . 1 9 5 9 -  

7 2 -ig  a C sepeli A cé lm ű b e n  k ü lö n fé le  be 

o sz tá sokb a n  d o lg o z o tt,  1 9 7 2 - 8 6  k ö z ö t t  a 

KGM-ben, m a jd  az Ip M -b e n  b e ru h á zá s i f ő 

o s z tá ly v e z e tő -h e ly e tte s , m in is z te rh e ly e t 

te s i s za ké rtő . 1 9 8 6 - tó l a z  MVAE ig a z g a tó 

j a .  K é t c ik lu s o n  á t  az OMBKE vaskohásza 

t i  sza ko sz tá ly  e lnöke , egy c ik lu sb a n  

OMBKE a le ln ö k , je le n le g  e lle n ő rz ő  b iz o t t 

s á g i tag .

-  Jelentős részben a korszerűsítő fe j

lesztések.

Az anyagban a lehetséges derogáció- 

kat és a közös feladatainkat egyaránt be

mutatjuk.

I. Az Uniós csatlakozási tárgyalások 

első fejezetének lezárása

1. A tá rs u lá s i m e g á lla p o d á s  e ls ő  fe je z e té 

n e k  lezá rása  és a to v á b b i fe la d a to k  

Az Európai Megállapodás 6. cikkelye 

alapján a társulás első, ötéves átmeneti 

időszaka lezárult. A társulási bizottság 

értékelése szerint megteremtődtek az 

Európai Megállapodás második ötéves 

szakaszába történő átmenet feltételei, 

ennek alapján a Társulási Tanács az erről 

szóló döntést meghozhatja.

A kormányközi konferencia keretei kö

zött zajló csatlakozási tárgyalások két 

szakaszra különülnek.

A két szakasz munkálatai:

-  a közösségi joganyag átvilágítása 

( „s c re e n in g " )

-  érdemi tárgyalások.

A közösségi joganyag átvilágítása Ma

gyarország tekintetében 1999. július 2- 

ig tartott.

Az átvilágítás szakértői konzultációso

rozat, amelynek célja:

-  felmérni, hogy a tagjelölt ország a ma

ga teljességében ismeri-e a közösségi 

vívmányokat és az ebből rá háruló kö

telezettségeket

-  azonosítani a tárgyalásokon felmerülő 

problémákat (technikai, illetve tarta l

mi).

Magyarország elsődleges törekvése az 

volt, hogy a csatlakozási tárgyalások ér

demi szakaszának beindításával ne kell

jen bevárni az átvilágítás teljes lezárá-



-  A felszín alatti vizek normáit 2007-ig 

lehetne elérni.

-  Az ipari levegőszennyezés EU-normáit 

is 2007-re írná elő a Kormány.

-  Az erőművek légszennyezésénél két 

mutató tekintetében (kén-dioxid, n it- 

rogén-oxid) a jelenlegi rendelet 2004- 

ig, illetve 2008-ig haladékot ad. A 

Kormány ezt szeretné tartani.

-  Veszélyes anyagok tárolásának direktí

váit 2005-re kelljen betartani.

-  Az integrált szennyezéscsökkentés te 

rén az EU-előírások szerint az elérhe

tő legkörnyezetbarátabb technológia 

szerint kell működni (ipari létesít

mény, gazdasági tevékenységet foly 

tató üzem környezetvédelmi berende

zése). Magyarország azt kéri, hogy a

1. tá b lá z a t Beje lentett magyar derogációs igények*

Fejezet Derogációs igény Átmenet (év)

Távközlés** A liberalizáció késleltetése . .... ' 1

Iparpolitika** Felmentés az Európai Szén- és Acélközösséghez

való csatlakozás alól 0,5

Vállalati jog ** A gyógyszerek kiegészítő szabadalmi oltalmának

a jelenlegi 15 évről 20 évre hosszabbítása alóli 

mentesség 5

Áruk szabad A termékfelelősség alsó határának 40 euróról

áramlása** 500 eróra való emelésének késleltetése 4

Külgazdasági Átmenet az Oroszországgal, Ukrajnával és

kapcsolatok** Kazahsztánnal kötött kereskedelmi megállapodások

eltörlésére 4

Vámunió Halasztás kilenc ipari nyersanyag vámkulcsainak

felemelésére 5

Tőke szabad Halasztás a külföldi magánszemélyek termőföld
mozgása vásárlásának engedélyezésére 10

Nyugdíjpénztárak, egészségpénztárak és biztosítók 

tőkekiviteli engedélyezésének halasztása 5

*A 2 0 0 2 . ja n u á r  1 - je i c s a tla k o z á s i d á tu m o t fe lté te le z v e .

* * A  fe je z e trő l m á r  f o l y t  é rd e m i -  fő tá rg y a ló i vagy m in is z te r i s z in tű  -  tá rg ya lá s  

az EU és M agya ro rszág  k ö z ö tt.

Szociál- A cigaretta kátránytartalmának csökkentése

politika és a jelentegi 12-ről 2 milligrammra 4

foglalkoztatás

Adórendszer Halasztás egyes termékek kedvezményes

áfakulcsainak megszüntetésére 5

A külföldi tulajdonú cégek osztalékadójának 

fenntartása 5

Szolgáltatások Halasztás a Befektetővédelmi Alap kártalanítási 

szabad áramlása értékhatárának emelésére. 5

Közlekedés Halasztás a közúti járművek tengelysúlyának 10,0-ról 

11,5 tonnára való emelésére 5

A légi közlekedés liberalizációjának késleltetése 4

A repülőgépek zajszintjére vonatkozó uniós normák 

betartásának késleltetése 3

A vasúti liberalizáció késleltetése 5

A régi folyami hajók selejtezésére vonatkozó uniós 

jogszabály alóli mentesség 3

A több mint 25 tonnás járművekre kivetett uniós 

adókulcs késleltetett bevezetése 4
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jelenlegiek és a 2002-ig átadandó

üzemek is egyaránt kapjanak haladé

kot 2007-ig.

I .  2. K ite k in té s , to v á b b i fe la d a to k

1999 közepére a csatlakozási tárgyalások 

számottevően előrehaladtak. Remélhető, 

hogy a 2000. január 1-től esedékes por

tugál elnökség alatt valamennyi fejezet 

érdemi tárgyalása megkezdődik.

I I .  Az MVAE tagvállalatait konkrétan 

érintő derogációs igények

2 .1 . F e lm en tés  az E u ró p a i Szén- és A cé l

közösséghez va ló  csa tla ko zás  a ló l

Az iparpolitikai terület átvilágításakor az 

EU és a magyar fél között közösen keze
lendő problémaként merült fel a 2002. 

július 23-án lejáró Európai Szén- és Acél

közösség (ÉSZAK) megállapodás. Ezt az 

EU várhatóan már nem újítja meg, legfel

jebb egyes elemeit veszi át az alapszer

ződésbe.

Magyarország csatlakozási időpontja

ként 2002. január 1. szerepel a Külügy

minisztérium munkahipotézisében. Ennél 

fogva az ESZAK-ba való belépés a legjobb 

esetben is nem egészen hét hónapos idő

tartamra tenne szükségessé egy sok költ

séggel és munkaráfordítással járó harmo

nizációs folyamatot, vélik a Külügymi

nisztérium illetékesei. Felmentésünk 

ezért logikusnak tűnik, és nem minősül

ne derogációnak, hanem csak egy értel
metlen helyzet megszüntetésének. A 

probléma egyébként is csak akkor je lent

kezik, ha Magyarország felvétele a terve

zett időpontban ténylegesen megvalósul.

2 .2 . K o rsze rűs ítés i tá m o g a tá s  lehe tősége  

A versenyjog közösségi előírásainak be

tartását már a jelenben át keltene ven

nünk. Az EU szerint ez annyira fontos te 

rület, hogy már ezt „begyakorolva" kell 

belépnünk. A magyar fél szerint a társu

lási szerződés nem írja elő az EU-jog- 

anyag csatlakozási szerződés előtti átvé

telét, csak az annak szellemében történő 

eljárást.

Az Európai Megállapodás 2. sz. jegyző

könyve 3. fejezetének 8. cikke szabályoz

za az ESZAK-termékek gyártóinak tekin 

tetében az állami támogatás megenged

hető kereteit. E dokumentum szerint Ma

gyarország a szerződés hatályba lépését 

követő öt évben a szerkezetátalakítás 

céljára, bizonyos megkötésekkel még 

nyújthatott állami támogatást a vasko-

1999. szeptember



hászat számára. Az átmeneti időszak 5 

éve, 1996. december 31-én lejárt.

Magyarország kezdeményezte a bizott

ságnál, hogy hazánk kedvezményes stá

tuszát még öt évre hosszabbítsák meg. A 

kedvezmény elnyeréséhez megkezdődtek 

a kétoldalú magyar-EU-tárgyalások. A 

brüsszeli fél tárgyalási alapfeltétele, 

hogy Magyarország egy tanulmányban 

mutassa be a vaskohászati szerkeztátala- 

kítás koncepcióját, amely alapján el

dönthető, hogy jogosan igényeljük to 

vábbra is az állami támogatás lehetősé

gének fenntartását.

2 .3 . A v á m u n ió  és a k ü lg a z d a s á g i 

k a p c s o la to k  sza bá lyozása  

Magyarország mindkettő esetében dero- 

gációval élt, amit az EU elfogadhatatlan

nak íté lt meg.

A vámuniónál bizonyos termékcsopor

tok (nyersanyagok) esetében a csatlako

zás után is egy ideig fenn kívántuk vol

na tartani az EU-szintnél alacsonyabb 

vámtarifát, ellenkező esetben a felhasz

náló szektor súlyos veszteségeket szen

vedne.
A külgazdasági kapcsolatoknál a ma

gyar fé l bizonyos külső (nem EU-tag) or

szágokkal szemben egyes termékekre 

(bizonyos acélipari termékek és azbeszt- 

cement) vonatkozó piacvédelmi intézke

déseit a taggá válás után még négy évig 

fenn kívánja tartani.

Az EU nem fogadta el a magyar igé

nyeket, ennek megadása nem lehetséges.

A FÁK-országokból származó egyes 

termékekkel szemben az EU is alkalmaz 

korlátozásokat, pl. az Ukrajnából és 

Oroszországból származó acéltermékekre, 

és antidömping vám van az ammónium- 

nitrátra. Ezek 2001. december végén le

járnak.

Ez azt jelentené, hogy a magyar ipar 

védelem nélkül marad. Ha az EU meg

hosszabbítja a lejáró intézkedéseket, a 

derogációkérés tárgytalanná válik.

I I I .  Az MVAE tagvállalatai közös

feladatainak összefoglalása

1. P iacvéde lem

Az Európai Gazdasági Közösséget meg

alapító 1957. évi Római Szerződés fog 

lalkozik az áruk és anyagi értéket kép

viselőjogok áramlásának szabaddá téte 

lével. így a 30-35. cikkekben kimondja 

az import és export mennyiségi korláto

zások, valamint bármilyen ezzel egyen
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értékű hatással bíró intézkedések fenn 

tartásának, továbbá az új mennyiségi 

korlátozások hozatalának tila lmát.

A 36. cikkben rendelkezik azokról az 

indokokról, melyek mégis kivételt je 

lenthetnek e tilalmak alól: a közrend, 

a közbiztonság, az emberek, állatok, nö

vények egészségének és életének, to 

vábbá az ipari és kereskedelmi tu la j 

donnak a védelme, a nemzeti kincsek 

megóvása.

Az Egységes Európai Okmány szerint, 

ha egy tagállam fentiek alapján szük

ségesnek tartja, hogy nemzeti szintű in- 

tézekedéseket hozzon, akkor ezt közli a 

bizottsággal. A bizottság akkor erősíti 

meg az intézkedéseket, ha megbizonyo

sodott arról, hogy nem önkényes megkü

lönböztetésre szolgálnak, és nem jelen 

tik  a tagállamok közti kereskedelem lep

lezett korlátozását.

Az EU termékbiztonságról szóló irány

elve kimondja, hogy a gyártók csak biz

tonságos terméket vihetnek piacra. Kö

telesek megadni a termékbiztonsággal 

kapcsolatos információkat, a forgalma

zóknak pedig gondoskodniuk kell arról, 

hogy ez az információ a felhasználóig kí

sérje a terméket.

Az irányelv megfogalmazza az ennek 

nem megfelelő termékkel szembeni in 

tézkedések lehetőségét. Természetesen 

ehhez jó l működő információs rendszert 

kell létrehozni.

A termékgyártók kötelesek a minősítés 

és a megfelelőség tanúsító eljárás vala

milyen formájának alkalmazására, ez a 

piacrajutás alapvető feltétele.

Az egységes belső piac rendelkezése

ivel ellentétes belső vagy EU-n kívüli ál

lami vagy vállalati magatartást az Eu

rópai Bíróság vagy a működő piacfel

ügyeleti rendszerek meghiúsíthatják, és 

nagy büntetésekkel szankcionálhatják.
Fentiek alapján fontos kormányzati 

feladatok:

-  a hazai műszaki előírások, szabványo

sítás fejlesztéséhez szükséges források 

biztosítása,

-  a hazai piacfelügyeleti információs és 

ellenőrzési rendszer kidolgozása és 

szigorú, szankciókkal megerősített 

működtetése,

-  fentiek kialakításáig szükséges a je 

lenleg érvényben lévő piacvédelmi in 
tézkedések fenntartása.

A csatlakozási tárgyalások során olyan 

derogációs lehetőségeket kell elérni,

hogy az EU-taggá válás után még leg

alább öt évig alkalmazhassuk a csatla

kozás időpontjáig meglévő piacvédelmi 

módszereinket az EU-n kívüli, és esetleg 

a velünk egy időben taggá váló or

szágokkal szemben is. (Annak ellenére 

szorgalmazni kell, hogy az EU jelenleg 

nem tartja elfogadhatónak.)

Amikor már eleget tudunk tenni a Ró

mai Szerződésben foglaltaknak, akkor a 

magyar ipar számára is megfelelő védel

met fog jelenteni az EU szabályozás a 

közösségen kívülről jelentkező piaczava

ró import ellen (dömpingeljárás, bünte

tővám stb.).

2. K ö rnyeze tvéde lem

A kormányzatok a 90-es évek eleje óta 

törekednek a környezetvédelemre vonat

kozó szabályozást (törvények, rendele

tek) összhangba hozni az EU szabályozá

sával. Ennek eredményeként megszüle

te tt a környezetvédelmi törvény, a ter

mészetvédelmi törvény, a termékfejlesz

tési törvény, a termékdíj törvény, a víz

gazdálkodási törvény, életbe lépett a 

veszélyes hulladékokkal kapcsolatos új 

rendelet és elkészült a Nemzeti Környe
zetvédelmi Program.

Előkészítés alatt van a hulladékgaz

dálkodási törvény, a környezetterhelési 

díjról szóló jogszabály és a levegőtiszta

sági rendelet. A felsorolt törvények, ren
deletek összhangban vannak az EU elő

írásaival.

A magyar vaskohászat környezetvédel

mi állapota (a jellemző kibocsátási érté

kek, szennyezési adatok) évente értéke

lésre kerül. Ily  módon lehetőség van 

több évre szóló rövid áttekintést adni, és 

a fajlagos szennyezési adatok alapján 

összehasonlítást tenni az EU jellemző 

adataival.

Az EU-ra érvényes BAT-adatok (a leg

jobb elérhető technológia) csak tervezet 
formájában állnak rendelkezésünkre; egy 

brüsszeli tanulmányból azonban ki tud 

tuk gyűjteni az EU-országok acélipari 

vállalatainak az átlagos légszennyezési 

adatait az egyes technológiákra. Ennek 

alapján megállapítható, hogy kokszgyár

tás esetén a СО-kibocsátás, érczsugorí

tásnál gyakorlatilag valamennyi kibocsá

tás, nyersvasgyártásnál a C0 és N0X kibo

csátás, acélgyártásnál a C0- és porkibo

csátás fajlagos értéke meghaladja az EU- 

átlagot.

Fentieknél kevesebb nemzetközi és 

hazai adat áll rendelkezésre az acélipari



vállalatok talaj- és vízszennyezéséről. A 

felmérések most folynak.

Nagy az elmaradás a kibocsátások fo 

lyamatos mérését illetően. A legtöbb 

esetben eseti mérésekről van szó, amely

re külső szervezetet vesznek igénybe. A 

vállalatok általában nem rendelkeznek a 

koncentrációmérésekhez szükséges mű

szerekkel.

A vaskohászati vállalatok 1995-97 kö

zött évente 1-1,5 Mrd Ft-ot fordítottak 

környezetvédelmi fejlesztésekre (a leg

többet a Dunaferr Rt.). A fajlagos (nyers

acéltermelésre vonatkoztatott) ráfordí

tás 800-900 F t/t volt kb. (4-5 $ /t) , ami 

lényegesen kisebb az EU hasonló adatai

nál. 1998-ban örvendetes javulást ta 

pasztaltunk ugyan, de még mindig az EU 

fajlagos adatai alatt vagyunk.

Az elmaradás mértékének ismeretében 

2001 végéig még legalább 10 Mrd Ft, ezt 

követően 2008 végéig további 25 Mrd Ft 

beruházási, fejlesztési igénnyel kell szá

molni (jelenlegi változatlan áron szá

molva). A legnagyobb összeget valószí

nűleg a levegőtisztaság védelmére és a 

vízvédelemre, szennyvíztisztításra kell 

fordítani. A méréstechnika, infrastruktú 

ra fejlesztése is jelentős költségekkel fog 

járni.

3. S zabványügy

Az áruk szabad mozgásával kapcsolatos 

problémák megoldásához szükséges a 

magyar szabványügy EU-konform átalakí

tása is. Ennek jegyében született meg 

1995-ben a szabványosításról szóló tö r 

vény.

Az azóta köztestületként működő Ma

gyar Szabványügyi Testület (MSZT) látja 

el a nemzetközi szabványosítással kap

csolatos feladatokat, így az EN-szabvá- 

nyok honosítását ill. bevezetését is.

Az ágazati -  így vaskohászati -  szab

ványok először kikerültek az ágazat ha

tásköréből.

A vállalatok kívánságára, a meglévő 

kohászati szabványok karbantartására és 

fejlesztésére a Magyar Vas- és Acélipari 

Egyesülés keretében 1994-ben létrejött 

a Kohászati Szabványosítási Központ, 

amely a vállalatokkal és az MSZT-vel 

együttműködve gondozza az acélipari 

szabványosítás ügyét. Az elmúlt években 

összesen 92 nemzeti MSZ EN szabvány 

született a vaskohászattal összefüggés

ben; ez azonban távolról sem fedi le a 

teljes szükségletet. Információink sze

r in t összesen kb. 200 EN-szabványról van 

szó.

Figyelembe véve az MSZT által kalku

lá lt költségeket, a hiányzó több mint 

100 EN szabvány honosításához 35-40 M 

Ft-ra lesz szükség.

4. M in őségügy

Ugyancsak az egységes piac (az áruk 

szabad mozgása) tette szükségessé az 

EU-ban a minőségügy egységes kezelé

sét. Ennek legfontosabb elemei a követ

kezők:

-  a vállalati minőségbiztosító rendsze

rek,

-  a megfelelőséget ellenőrző és tanúsí

tás független szervezetek

kialakítása és működtetése.

A vállalati minőségbiztosító rendsze

rek vonatkozásában az acélipar az elsők 

között vo lt azok bevezetésében és tanú

sításában. 1996-ban valamennyi termelő 

vállalat rendelkezett ilyennel.

5. A z E U -csa tlakozás k o n k ré t m un ka vé d e l 

m i fe la d a ta i  (W S Z S Z  ke re té b e n )

A munkavédelem területén a csatlakozá

si folyamatban megtörtént a szakterület 

átvilágítása. A kormánynak 1999. szep

tember 15-ig kellett eljuttatnia Brüsszel

be ezzel kapcsolatos hivatalos álláspont

já t, amely a további tárgyalások alapját 

képezi.

A csatlakozás előfeltétele a jogharmo

nizáció során a hazai joganyagban emelt 

követelmények gyakorlati teljesítése. En

nek érdekében legfontosabb feladat a di

rektívák megismerése, majd ezek alapján 

a helyi intézkedési terv elkészitése. Az 

1997. évi munkavédelmi törvény módosí

tásával valamennyi munkáltató számára 

kötelezően előírt kockázatkezelés (a 

munkabiztonsági és munkaegészségügyi 

kockázatok felmérése, értékelése, mene

dzselése) alapul szolgálhat az intézkedé

si terv elkészítéséhez.

6. K a p c s o la tta rtá s  az EU sze rve ze te ive l 

Az MVAE az EU szervezetei közül jelenleg 

a következőkkel van gyakori és érdemi 

kapcsolatban: ÉSZAK, EUR0FER, EUROS

TAT.

ÉSZAK. Az Európai Közösség (Közös 

Piac) megalakulása idején a Montanunió 

(ÉSZAK) fogta össze a szén és acélipar 

nyugat-európai ügyeit. Az MVAE már 

közel egy évtizede kapcsolatban van ve

le. Időközben a Montanunió az Európai

Unió Bizottságának egyik vezérigazga

tóságává változott, amely korábban az 

IKM Európai Ügyek Hivatalával ún. Acél 

Kontakt Csoportot hozott létre az EU és 

a magyar acélipar közötti kapcsolat ki

építésére. E kontaktcsoport munkájában 

az MVAE szakértőként vett részt, je len 

legi munkája a folyamatok figyelésére 

terjed ki.

EUR0FER. Az Európai Unió acélterme

lőinek érdekvédelmi központja Brüsszel

ben van. Tagjai az Európai Unió acélipa

ri egyesülései, illetve ahol ilyen nincs, 

o tt az ország meghatározó vállalata. Ez a 

szervezet elsősorban az európai acélpia

ci helyzetet figyeli, és tesz lépéseket 

minden általa rendkívülinek tekintett 

esetben. Az EUR0FER kezdeményezi az 

Európai Uniónál azokat a dömping eljá

rásokat, amelyekkel az Unió piacán vala

milyen oknál fogva zavarónak tekintett 

acéltermék beáramlását kívánják meg

akadályozni.

1995. szeptember 1-től mind az MVAE, 

mind a Dunaferr Rt. társult tagjai az EU- 

ROFER-nek, ezen belül a Kereskedelmi 

Vezetők és a Konjunktúra és Szociálpoli

tikai Munkacsoportokban közreműköd

nek. Az i t t  kialakított kapcsolatok nyo

mán 1996 elején látogatott az Egyesülé

sünkbe a profilacélok gyártásával foglal

kozó munkacsoport. Rendszeres adat

szolgáltatás alakult ki, amely főképpen 

piaci információkra (értékesítés, árak) 

terjed ki.

Az EUROFER-ben való aktív részvéte

lünk, a magyar vas- és acélipar uniós 

csatlakozásának előkészítését segíti elő. 

A közvetlen kapcsolat közrejátszhat ab

ban, hogy az Európai Unió a piacvédelem 

fő eszközeként alkalmazott antidömping 

eljárást velünk szemben differenciáltan 

kezelje.

Erre már vo lt is példa, amikoris vissza

vonták a magyar hosszútermékek ellen 

kezdeményezett dömpingvádat. Minde

zek tükrében az EUROFER-rel kialakított 

együttműködésünket eredményesnek és 

reménykeltőnek lehet ítélni.

EUROSTAT. Jelenleg kialakítás alatt 

van együttműködésünk az EU statisztikai 

hivatalával. Ennek eredményeként szak

mai megállapodás (gentlemen's agree

ment) alapján kölcsönös információszol

gáltatásra és adatcserére kerül sor várha

tóan ez év végétől kezdve.

A továbbiakban célszerűen fejleszteni 

szükséges az Egyesülés információs sze-
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repét és érdekképviseleti tevékenységét 

az EL) szakmai szervezeteivel, hogy meg

felelő időben csatlakozni tudjunk az EU- 

programok intézményi- és feltételrend

szerébe.

Ö s s z e fo g la ló

1. Az Európai Unióhoz való csatlakozás a 
döntő kérdést jelentő kereskedelmi kap

csolatokon kívül több témában érinti a 

hazai acélipart. Ezek:

-  Bejelentett átmeneti könnyítések (de- 

rogációk), és a tárgyalási folyamat be

folyásolása.

-  Az MVAE tagvállalatainak közös fe l

adatai.

-  Vállalkozásonként (vagy vállalatcso

portra vonatkozó) egyedi feldadatok.

2. A derogációs igények közül a követke

zők érintik a tagvállalatokat:

-  Az adórendszer a külföldi tulajdonú 

cégeknél (az osztalékadó fenntartása).

-  A külgazdasági kapcsolatok a piacvé

delemmel összefüggésben (védelmi le

hetőség további 5 évig, még a csatla

kozás után is).

-  A vámuniónál az ipari nyersanyagokra 

vonatkozó vámok mértékének szá

munkra megfelelő szinten tartása.

-  A környezetvédelmi gondok megoldá

sának időhorizontja és feladatai (az 

időtartam a derogációkérésnél keve

sebb, m int amit javasoltunk).

-  A szerkezetátalakítási támogatás (el

méleti) fenntartásának lehetősége (el

érni, hogy a GM a lehetőség fenntartá 

sát támogassa).

3. Közös feladataink, melyek az Egyesü

lés részéről intézkedést igényelnek:

-  Piacvédelem.

Aktív munkaerő-politika 

a Dunaferr vállalatcsoportnál
A hazai gazdaság valamint a világpiac 

változásai a Dunaferr Rt. vállalatcsopor

to t folyamatos megújulásra késztetik. A 

követelményeknek való megfelelés fe lté 

telezi a munkaerő-szerkezet átalakítá

sát, a hatékony foglalkoztatás megvaló

sítását.

Ez együtt jár egyes munkakörök, mun

kahelyek megszüntetésével, a munkaerő 

felszabadulásával, ami óhatatlanul fe 

szültséget kelt. Ennek oldására a hagyo

mányos munkaügyi eszközök nem bizo

nyultak elég hatékonynak, ezért a Duna

ferr Rt. 1994-ben létrehozta a „Foglal

koztatásért" Acélalapítványt.

Az alapgondolat abból a vállalati ma

gatartásból származik, miszerint a válla

latcsoport felelősséget érez dolgozói és 

azok családtagjai iránt. Az alapítvány 

olyan megoldás, amelynek segítségével 

a munkahelyét elvesztő munkavállaló le

hetőséget kap átképzéssel, támogatott 

álláskereséssel életpályája módosításá

ra. Az alapítvány működtetésével a vál

lalatcsoport megelőzi a munkanélkülisé

get.

Mint ismeretes, alkalmazotti helyzet

ből könnyebb új munkahelyet találni,

m int munkanélküliként. Ez az elv vezé

nyelte az Acélalapítványt, amikor meg

alapította a Dunaferr Munkaerőkölcsön

ző és Műszaki Kereskedelmi Szolgáltató 

Kft.-t. Új, aktív foglalkoztatáspolitikai 

eszköz a munkaerő-kölcsönzés, amely 

megoldást je lent a felszabaduló munka

erő kezelésére.

Az Acélalapítvány kölcsönzéssel át

meneti foglalkoztatást, álláskeresési 

technikák alkalmazásával munkahelyke

resést, ki- vagy továbbképzéssel jobb 

munkaerő-piaci pozíciót kínál a támoga

to ttak részére.

Az Acélalapítvány célja

A D u n a fe rr  Rt. h a tá ly a  a lá  ta r to z ó  -  d u n a 

ú jv á ro s i s z é k h e ly ű  -  g a zd a sá g i tá rsa sá g o k  

o ly a n  m u n k a v á lla ló in a k  tá m o g a tá s a , ú jra 

kezdésük  e lőseg ítése , a k ik n e k  m u n k a v i 

szo n ya  g a z d a s á g i vagy ip a rsze rke ze ti o k 

b ó l m e g szű n t vagy  m egszűn ik .

A z  A la p ítv á n y  az ú jra k e z d é s t e lsősor 

ban  cé lirá nyo s , p ia c o r ie n tá lt  o k ta tá s i és 

ké p zé s i e szközökke l se g íti,  tá m o g a tja  az  

ú j m u n k a h e ly  m egkeresését, to v á b b á  tö 

reksz ik  ú j  m u n k a h e ly e k  b iz to s ítá s á ra , i l 

le tv e  a v á lla lko zó vá  vá lás  e lősegítésére .

-  A szerkezetátalakítási támogatás alá

támasztásához szolgáló érvanyag ké

szítésében való részvétel.

-  A környezetvédelmi probléma megol

dásának elősegítése (vagy ennek meg

indítása), forráslehetőségének feltárá

sa, a közös gondok megvitatása.

-  A minőségügy előbbrevitele.

-  A szabványügy rendezése.

-  A munkavédelmi területen történő 

előrehaladás.

-  A statisztikai rendszer fejlesztése, az 

Uniós elvárások szerinti informatikai 

bázis kiépítése, kapcsolattartás az Eu 

szervezeteivel.

4. Egyedi, társaságonkénti feladat a köz

vetlen EU kapcsolatok létrehozása, bőví

tése. A kereskedelmi kapcsolatok javítá 

sa, az EU alapjaihoz való hozzáférés fel

tételeinek megteremtése.

Az alapítvány konstrukciója

1. A Dunaferr Rt. létrehozta a Dunaferr

„  Fog la Ikozta fásért" Acéla la pítvá nyt.

2. Támogatóként csatlakozott 19 társa

ság.

3. Az alapítvány létrehozta a DMG Mun

kaerőkölcsönző Kft.-t, amely átmeneti 

foglalkoztatást biztosít a támogatot

taknak.

Az alapítvány anyagi bázisa

-  Az alapítványt létrehozó Dunaferr Rt., 

valamint az alapítványhoz csatlako

zott 19 társaság anyagi támogatása;

-  A DMG Kft. vállalkozásaiból származó 

bevétel;

-  A befektetések hozamai.

Az alapítvány bevételei 200 fő támo

gatását teszik lehetővé.

Az alapítvány szervezete

Az alapítvány működését a kuratórium

irányítja. A döntések szakmai előkészíté

se négy bizottságban folyik:

1. Felvételi előkészítő bizottság,

2. Gazdasági bizottság,

3. Oktatási bizottság.

4. Szociális bizottság.
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A döntéseket az alapítvány munkatársai

hajtják végre.

Havonta ülésezik az alapítvány kezelő

szerve, a 13 tagú kuratórium.

A kuratórium fe ladata i:

-  Kezeli az alapítvány vagyonát;

-  Elbírálja az alapítványhoz érkezett tá 

mogatási kérelmeket;

-  Pályázatokat ír ki, illetve értékel a tá 

mogatások korrekt odaítélése érdeké

ben.

A kuratórium összetétele:

-  A Ounaferr Rt. mindenkori humánfej

lesztési igazgatója (elnök);

-  Az üzemi tanácsi választáson a leg

több szavazatot kapott szakszervezet 

első számú vezetője, a második leg

több szavazatot kapott szakszervezet 

első számú vezetője;

-  Dunaújváros mindenkori polgármeste

re;

-  Dunaújváros mindenkori országgyűlési 

képviselője;

-  Az alapító által k ije lö lt további szemé

lyek (pl. jogász, közgazdász, képzési 

szakemberek).

Az alapítvány támogatási rendszere

1. Munkaerőpiaci támogatások

-  munkaerőpiaci képzés,

-  gyakornoki rendszer,

-  álláskeresési technikák oktatása,

-  átmeneti foglalkoztatás.

2. Foglalkoztatási támogatások

-  munkaerő-kölcsönzés,

-  állásfeltárás,

-  rész- és csökkentett munkaidős foglal

koztatás,

-  munkahelyteremtés.

3. Létbiztonsági támogatások

-  munkabér,

-  szociális segély,

-  újrakezdési támogatás.

4. Vállalkozási támogatások

-  közös tulajdonlás,

-  tanácsadás,

-  munkabérjuttatása.

Az alapítvány két évig képes gondos

kodni az ideiglenesen felszabaduló mun

kaerőről. Ez idő alatt átmenetileg meg

szűnik a munkavállaló számára a munka- 

nélküliség veszélye. Időt nyer, helyzetét 

újragondolhatja, életpályát módosíthat, 

új munkahelyet kereshet, illetve vállal

kozóvá válhat.

Bár válságos a helyzete, de nem marad 

magára, támogatást kap. Erősítheti mun

kaerőpiaci pozícióit. Az egyszeri végki

elégítés helyett folyamatos, és összessé

gében nagyobb anyagi támogatást kap.

Segíti az alapítvány működése a mun

káltatókat is. Befogadással, átképzéssel 

rugalmassá teszi a társaságok technoló

giai váltás következtében szükséges 

munkaerő cseréjét.
A munkaerő-kölcsönzéssel rugalmasan 

alkalmazkodik a munkáltatók változó 

munkaerő igényéhez. Támogatási rend

szere mentesíti a társaságokat a tömeges 

létszámleépítés okozta pénzügyi problé

máktól. Mindemellett segít fenntartani a 

munkabékét.

Az A céla lap ítvány e lm ú lt 5 évéről

-  1999. június 30-ig összesen 173 fő t 

támogatott.

-  1999. június 30-ig elhelyezkedett a 

támogatottak 76%-a, közülük 3% vál

lalkozó lett.

-  1999. június 30-ig 109 fő képzési tá 

mogatásban részesült, közülük 79% új 

szakmát szerzett, 11% megszerezte el

ső szakmáját, 9% a korábbinál maga

sabb szakképzésben vett részt.

Konferencia a csoportos 

létszámleépítésről

Foglalkoztatási hálók 

A Dunaferr „Foglalkoztatásért" Acélala

pítvány 1999. november 9-én Foglalkoz

tatási hálók címmel konferenciát rendez 

a csoportos létszámleépítés kezelése ma

gyarországi és nyugat-európai módsze

reiről. A téma aktualitását és fontossá

gát jelzi, hogy védnökségét elvállalta dr. 

Chikán A ttila  gazdasági, és Harrach Péter 

szociális és családügyi miniszter. 

Előadóink a Munkaügyi Kutatóintézet

ből, az OFA-tól, a SZOCSA illetve a Gaz

dasági Minisztériumból, hazai nagyválla

latoktól, Ausztriából és Svédországból 
érkeznek.

A téma kapcsán az egyik szekcióban 

elemezzük a csoportos létszámleépítés 

vállalati folyamatát, intézményi és egyéb 

vonatkozásait. Többek között bemutat

ják a csoportos létszámleépítés kezelésé

re létrehozott nonprofit szervezetek mű

ködését.

A másik szekció foglalkozik majd a

NÁLUNK KEDVÉRE VÁLOGATHAT!

LA KO SSÁG I B A N K S Z Á M L A
• LEK Ö TÖ TT BETÉTEK
• A U T O M A T IK U S  FO LY Ó S ZÁ M LA  H IT E L
• T E LE F O N -B A N K

• TŐ Z S D E I Ü G Y LE TE K

• Ö N K É N TE S  ÉS M A G Á N N Y U G D ÍJP É N Z T Á R

B A N K K Á R TY Á K

H ITE LK Á R TY A
A TM
PÁ R A TLA N  BETÉT

CÉLTAKARÉKO SSÁG I B E TÉ TS ZÁ M LA  
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G ÉPJÁRM Ű H IT E L

B A N K
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csoportos létszámleépítés kezelésének 

foglalkoztatást bővítő módszerével. Hall

hatnak a magyarországi gyors reagálás 

modellről, amely területfejlesztéssel old 

ja meg a foglalkoztatási problémákat. 

Svéd előadótól megismerhetnek egy 

olyan módszert, amelynek segítségével a 

csoportos létszámleépítés nyomán -  el

lensúlyozásként -  kis- és közepes vállal

kozásokat hoznak létre.

A záró plenáris ülésen az előadók ki

térnek a foglalkoztatási célú nonprofit 

szervezetek működése intézményi illetve 

törvénykezési hátterére.

Az Acélalapítvány mintegy nyolcvan 

szervezet számára küldött meghívókat,

közöttük a foglalkoztatás-politika állami 

irányítóinak, önkormányzatoknak, érin

te tt nagyvállalatoknak, munkaügyi kuta

tóknak, nonprofit szervezeteknek, terü

letfejlesztőknek.

Várhatóan százan hallgatják, majd v i

tatják meg a 18 előadást.

Hidegen hengerelt acébzalago

horganyzása (galvannealing) a VOEST Alpine-nél

Válaszul az autóiparnak kiváló minőségű 

folyamatosan horganyzott lemezekkel 

kapcsolatos igényére, a VOEST Alpine 

Stahl a tervező- és beruházórészlegeivel, 

a VOEST Industrieanlagebau-val (VAI) 

együtt új, zárt hurkú vezérlőrendszert 

fejlesztett ki a folyamatos horganyzóso

rokhoz. Az új rendszer lehetővé teszi a 

folyamatos horganyzósoron ún. galvan

nealing technológiával gyártott bevona

tos acélszalagok bevonatában a vastarta

lom és a felületi minőség folyamatos, 

on-line ellenőrzését.

Az új rendszer előnye elsősorban ab

ban mutatkozik meg, hogy mód nyílik a 

felületi minőség folyamatos ellenőrzésé

re és számottevően csökken a változó 

gyártási feltételek miatt keletkező és a 

nem megfelelő tekercshosszúságból adó

dó hulladék mennyisége. Az előírt hosz- 

szúságú tekercsekre vonatkozó kihozatal 

akár 2%-kal is növekedhet.

Mivel a folyamatosan horganyzott 

acélszalag minősége meghatározó mó

don függ a gyártási paraméterektől, a 

szalag méreteiben, az acél összetételé

ben vagy a bevonati réteg fajlagos töme
gében bekövetkező változások az előírá

soknak nem megfelelő termékek meny- 

nyiségének növekedéséhez vezethetnek. 

Ez a probléma elsősorban olyan horgany

zósorokon lép fel, amelyeknek változatos 

a termékskálája és viszonylag kicsi a té 

telnagyság.

A VA Stahl kezdetben kézi vezérlésű 

horganyzósorán gyártott galvannealing 

technológiával bevonatos szalagot. Rövid 

időn belül kitűnt, hogy a nem előírt mi
nőségű, űn. off-tolerane szalagok meny- 

nyiségének csökkentése céljából szükség 

van a technológia fejlesztésére. Ez a

probléma értelemszerűen elsősorban a 

szalag elejéhez és végéhez kötődik. Az is 

világossá vált, hogy további problémákat 

is meg kell oldani a fejlesztés során, ne

vezetesen :

-  a szalag felületi minőségére vonatko

zó jellemzők folyamatos mérését

-  az ellenőrző rendszer beavatkozási 

idejének csökkentését, továbbá

-  bizonyos acélfajták „porosodási" 

(powdering) viselkedésének javítását. 

A folyamatos horganyzósor zárt hurkú

szabályozó rendszerének fejlesztése 

1995-ben kezdődött el, és a következő 

fejlesztési lépéseket foglalta magába:

-  a galvannealing-folyamatának vizsgá

lata,

-  a horganyzási szakasz felépítésének, 

konstrukciójának felülvizsgálata

-  a réteg vastartalmának folyamatos mé

résére alkalmas mérőrendszer kifej

lesztése

-  a galvannealing-folyamat lejátszódásé-

1. ábra. A cinkbevonat tömegét 

és vastartalm át mérő egység 

működés közben

nak mértékét mérő folyamatos felület

ellenőrző rendszer kifejlesztése

-  a zárt hurkú vezérlő rendszer alapjául 

szolgáló folyamatmodell kidolgozása

-  a szalag méret- és összetételváltozá

sának hatását előrejelző (predikciós) 

modell kidolgozása

-  neuralisháló-modell kidolgozása a vas

tartalom előrejelzésére

A kifejlesztett ellenőrző rendszer tele

pítésére és üzembe helyezésére 1997- 

ben került sor, majd 1998-ban a rend

szert tovább korszerűsítették.

A galvannealing közben lejátszódó 

folyam at

A galvannealing során három jó l megkü

lönböztethető lépés követi egymást. 

Ezek a következők:

1. ) A cinkfürdőben először az Fe-Zn- 

Al reakció játszódik le az acélszalag és a 

cinkbevonat között, amely megakadá

lyozza az Fe-Zn reakciót. Ezt a lépést in- 

hibitálásnak nevezzük, és ez a reakció 

teszi érthetővé a cinkfürdő Al-tartalmá- 

nak meghatározó szerepét. Ahhoz, hogy 

a Zn-Fe-reakció le tudjon játszódni, az 

így kialakuló réteget el kell bontani. En

nek a rétegnek a vastagsága az Zn-fürdő 

Al-tartalmának növekedésével nő.

2. ) A Zn-Fe-reakció során a ZnFe- 

kristályok az acélszalag legaktívabb he

lyein (pl. szemcsehatárok) képződnek, és 

innen növekedve lassan bevonják az 

egész felületet. Az FeZn kristályok növe

kedését elsősorban az alapanyagul szol

gáló acélszalag vegyi összetétele, minő

sége szabja meg.
3. ) A szilárd/olvadék-fázisú reakció 

(szilárd Fe, ZnFe-fázis, cinkolvadék) után 

a következő, szilárd fázisban lejátszódó

352 Vaskohászat



reakció sokkal lassabban játszódik le. 

E reakció során a zeta-fázis delta-fázissá 

alakul, és a gamma-fázis is növekszik.

Ipari körülmények között, amikor az 

Al-tartalom kisebb mint 0,16%, az inhi- 

bitáló réteg nem számottevő vastagságú, 

ezért az első és második lépést alig lehet 

megkülönböztetni. A bemutatott modell 

alapján mindazokat a jelenségeket meg 

lehet érteni, amelyek az ZnFe-réteg ke

letkezésével és vastagodásával kapcsola
tosak.

A horganybevonat minőségét lényegé

ben három tényező szabja meg, neveze

tesen:

-  az acélszalag minősége,

-  a réteg vastartalma,

-  és a ZnFe-fázisok rétegen belüli elhe

lyezkedése.

Az utóbbi két tényezőt a hőmérséklet 

és a fürdőben való tartózkodás ideje, a 

Zn-fürdő Al-tartalma, az acél összetétele 

és az acélszalag felületének minősége 
határozza meg.

A folyamatos horganyzás 

követelményrendszere

Ahhoz, hogy a bevonattal kapcsolatos 

minőségi előírásokat teljesíteni lehes

sen, a gyártósornak és a feldolgozandó 

alapanyagnak, a bevonat anyagának is ki

kell elégítenie bizonyos követelmé

nyeket:

-  A fe lhasznál anyagok: a gyártási 

tapasztalat azt mutatta, hogy a felhasz

nált anyagok tisztasága alapvető köve

telmény, mivel bebizonyosodott, hogy az 

acélszalag felületének reakcióképessége 

a lemez felületi összetételétől erősen 

függ.

-  A bevonatoló sor: ha a bevonat vas

tagsága a szalag hossza és szélessége 
mentén erősen változik, ez a körülmény 
a szalag kedvező megítélését erősen 

rontja. Ez csak úgy kerülhető el, ha a 

horganyzás hőmérsékletét növeljük. 

Mindkét esetben leminősüléssel kell szá

molni. Mindezek miatt alapvető követel
mény az, hogy a horganyréteg egyenle

tes vastagságú legyen a szalag hossza és 

szélessége mentén, ami csak úgy érhető 

el, ha a legmodernebb törlő berendezé

seket alkalmazzuk, amelyek magukba 

foglalják a szalag súlyának és a bevonat 
vastartalmának folyamatos mérését vég

ző rendszereket is (1. ábra).

-  A fü rdő  összetétele: ahhoz, hogy az 

FeZn-reakcióhoz rövid inhibíciós időt 

tudjuk biztosítani, a cinkfürdő Al-tartal- 

mát alacsony értéken kell tartani. Folya

matos gyártás közben a galvannealing 

technológia esetén a cinkfürdő Al-tartal

ma csak szűk tartományban, 0,12- 

0,14% között változhat. Az Al-tartalmat 

folyamatosan ellenőrizni kell az üzemel

tetés során. Az Al-tartalon növekedésé

vel az inhibíciós periódus hossza is nö

vekszik és a réteg nem megfelelő mérté

kű ötvöződéséhez (under-alloying) ve

zet. Ellenkező esetben, vagyis kis Al-tar- 

talmú fürdő esetén megnövekszik a fe 

néküledék mennyisége.

-  Hőmérsékletprofil: a Zn-Fe-diffúzió 
feltételeinek megteremtéséhez a szala
got 450-560 °C közé fel kell heíteni, és 

csak az ilyen hőmérsékletre felhevített 

szalag merülhet bele a cinkfürdőbe. Ah

hoz, hogy a különböző ZnFe-fázisok ki 

tudjanak alakulni, idő kell.
A kiváló minőségű, folymatosan hor

ganyzott szalag gyártásának filozófiája 

abban foglalható össze, hogy a szalag 

hőmérsékletét a fürdőbe való bemerülés 

helyén a lehető legkisebb értéken je li 

tartani, és ezt a hőmérsékletet a merülé
si szakaszban minaddig meg kell tartani, 

ameddig csak lehetséges. Ezt az esetet 

nevezzük lágy galvannealing-nek.

A vezérlőrendszert a következő száma

ink egyikében ismertetjük.

I®" Steel Times 1999. március, 87. oldal

вь (-vb-)

A  V D E h  ( V e r e in  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e )  2 0 0 0 .  s z e p t e m b e r 4. Hőkezelés

3 - 8 .  k ö z ö t t  n e m z e t k ö z i  k o n f e r e n c i á t  s z e r v e z  W ie s b a d e n b e n 5. Az energetikai ipar számára gyártott kovácsolt termékek -

műszaki tervezés -  nyomástartóedény-ipar -

K o vácsd arab o k  t a r t já k
off-shore ipar -  repülőgépipar -  szerszámgyártóipar -  

különleges alkalmazások

6. Szimuláció és modellezés (alakító eljárások, hőkezelés, a

m o zg ásb an  a v ilá g o t
szövetszerkezet kialakulása, elérhető tulajdonságok)

7. Vizsgálatok és minőségbiztosítás

8. Üzemtervezés és -telepítés

IFM  2 0 0 0  iFM 2000
G erm any

9. Gépipari megmunkálások

10. Gyártáslogisztika és elektronikus adatfeldolgozás

11. Környezetmenedzsment

címmel. A konferencia mottója: innovációval és biztonságosan a Részletesebb in fo rm ác ió t a konferencia titkársága ad:

harmadik évezredbe.

14th IFM Organizing Committee
A konferenciára az alábbi témakörökkel foglalkozó előadásokkal German Iron and Steel Industry (VDEh)
lehet jelentkezni: Dr.- Ing. A. Schmitz 

Postfach 10 51 45
1. Az egyes országok kovács-iparágának helyzete, fejlődése D-40042 Düsseldorf
2. Anyagok (fejlesztés, gyártás, tulajdonságok) Telefon: (49) 211-6707-472
3. Fémek kovácsolása (nyito tt süllyesztőkben végzett Fax: (49) 211-6707-656

kovácsolás, gyűrűhengerlés) e-mail: alfred.schmitz@vdeh.de
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M U S Z A K I - G A Z D A S A G I  HÍ REK

(1) 5 sec-mal később (2) 15 sec-mal később (3) 25 sec-mal később

A hegesztési varrat keresztmetszete új és használt lencse esetén. 
AISi 430  minőségű acél, vastagság: 3 ,5  mm

Az ón sze g re g á c ió já n a k  

hatása az e le k tro te c h n ik a i 

a c é lo k  te x tú rá já ra

Az ónnal mikroötvözött, nem szemcseo- 

rientált elektrotechnikai acéllemezek fe 

lülete és szemcsehatárai mentén az ón az 

újrakristályosodás közben szegregál és 

befolyásolja a textúra kialakulását. An

nak ellenére, hogy a szemcsehatármenti 

szegregáció mértéke sokkal kisebb, mint 

a lemez felületén kialakulóé, az ónnak e 

két helyen lejátszódó szegregádójának 

egyaránt jelentős szerepe van az újra

kristályosodás közben kialakuló textúra 

jellegére.

A 0,025%, 0,05% és 0,1% Sn-tartalmú 

elektrotechnikai acélokat 550 °C-on öre

gítették különböző időkig, majd ultra- 

nagy vákuumban eltörték a mintákat. 

Ezeken a mintákon végezték el a szem

csehatármenti szegregációval kapcsola

tos méréseket. A felületi szegregációt 
sokkristályos próbatesteken vizsgálták, 
400 °C és 900°C közötti hőmérsékleti 

tartományban. A méréseket a sokkristá

lyos minta egyedi, és ismert orientációjú 

szemcséin végezték el.

A textúra méréseket röntgensugaras 

diffraktométerrel hajtották végre és az 

eredményeket orientációeloszlási függ

vények formájában jelenítették meg.

A felületi és szemcsehatármenti Sn-ki-

Szemcse 1 2 3 4 5 6

Sn/Fe 0,40 0,23 0,29 0,30 0,31 0,40

Orientáció (334) (144) (118) (113) (025) (236)

1. ábra. Egy Sn-nel mikroötvözött 

lemez pásztázó Auger-felvétele

válás tudatos befolyásolásával lehetőség 

van a szelektív szemcsenövekedés irányí

tására és így az elektrotechnikai lemezek 

tulajdonságainak javítására. A legkedve

zőbb eredmény a 0,05%-nyi Sn-ötvözés 

adta. (vb)

нс ISIJ Voí. 39 No. 7 1999 p. 742.

S zim u lác ió s  m o d e ll 

a p e r ite k tu s  reakc ió  

le írá sára

Koreai és japán kutatók MPhF (multi- 

phase-field) modellt dolgoztak ki Fe-C 

ötvözetek peritektikus reakciójának le

írására.

A futtatási eredmények azt mutatják, 

hogy lD-ben az ausztenit növekedése 

parabolikus törvényszerűséget követ, ha 

az átalakulás folyamatos lehűlés közben 

megy végbe. 2D-s esetben, amikor ö- és 

у-fázis váltakozva érintkezik egymással, 

a fázishatár mozgási iránya megegyezik 

a határfelületnél a fázisátalakulás hajtó 

erejének irányával, 

иг IS IJ  ltol. 39 No. 7 1999 p. 730.

S aválló  ac é l h egesztése  

1 0  kW -o s  lé z e rre l

Japánban 10 kW-os lézert telepítettek 

melegen hengerelt szalagok hegesztésé

re egy folyamatos lágyító és pácoló 

üzemben.

A kialakult hegesztési varratok vizsgá

lata alapján megállapították, hogy a leg

nagyobb varratmélységet akkor érték el, 
ha a lézersugár fókuszfoltja 2 mm-rel a 

lemez felülete alatt volt.

A lézeres hegesztési varrat hőhatásö

vezetének szélessége 0,3 mm volt, és a 

hajtogatási szám és a hőhatásövezet szé

lessége között egyértelmű kapcsolat 

adódott.

A lézersugár fókuszálásához használt 

ZnSe-lencsék a hegesztés során károsod

tak. A lencsék termikus károsodásának 

elkerülése céljából célszerűbbnek bizo

nyult a parabolatükrök használata. Para

bolatükrök használatakor ugyanazt a be

hatolási mélységet lehetett elérni, mint 

a ZnSe-lencsékkel. (vb) 

иг ISIJ Vol. 39 No. 7 1999 p. 737.
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Öntészet
Rovatvezetők: 
Lengyelné Kiss Katalin 
Szende György

BAKÓ KÁROLY

Az öntödei szakmunkaerö 

utánpótlásának kérdései

A közlemény tájékoztatást ad a hazai és európai öntödei szakmunkaerő- 
utánpótlás helyzetéről és problémáiról, valamint a megoldásukra irányuló 
erőfeszítésekről. A közleménnyel vitát, eszmecserét kívánunk indítani er
ről, az egész öntészetet érintő kérdésről. Várjuk olvasóink észrevételeit, 
javaslatait.

A világ öntvénygyártása növekvő ten 

denciájú. Ez akkor is igaz, ha az iparilag 

fe jle tt országokban az anyagminőségek a 

könnyűfémek irányába tolódnak el. Minél 

nagyobb valamely ország egy főre ju tó  

GDP-je, annál nagyobb az öntvénygyár

táson belül a könnyűfém-, főleg az alu

mínium- és magnéziumöntvények része

sedése.

A fentiekből arra az elméleti következ

tetésre juthatnánk, hogy az öntvény- 

gyártó iparban bármikor el lehet helyez

kedni -  a társadalmi mobilitás előbb- 

utóbb alapvető követelménnyé válik - ,  

így a szakmai utánpótlással semmi baj 

nincs: főleg a nehéziparból, a válság- 

övezetekből áramlanak a munkát kereső 

fiatalok, munkanélküliek a szakmába.

Bakó Károly kohómérnöki oklevelét a Ne

hézipari Műszaki Egyetemen 1966-ban 

szerezte meg. Első munkahelye a Csepeli 

Vas- és Acélöntödék volt, maid ezt követ

te az NME Öntészeti tanszéke, a Vasipari 

Kutató Intézet öntödei osztálya. 1982-től 

egyesületünk ügyvezetője, majd 1991-től 

vállalkozásba kezd. Számos szakkönyv, 

dolgozat szerzője, az oktatásban végzett 

munkája elismeréseként címzetes egyete

mi docens. A műszaki tudomány kandidá

tusa; 1996-ban sikerrel habilitált. Szakte

rületei: az öntvénygyártás, ezen belül a 

formázás, magkészítés.

Ennek éppen az ellenkezője igaz, nem 

kizárólag Magyarországon, hanem az Eu

rópai Unió tag- és társult országaiban is.

Vegyük sorra a munkaerőpiaci igények 

három szintjét. Hazánkban a szakközép- 

iskolákba, szakiskolákba és szakmunkás- 

képzőkbe járó tanulók száma évről-évre 

csökken, ezen belül a szakközépiskolák 

tanulóinak aránya növekszik (1. és 2. áb

ra). Nyilvánvaló, hogy a szakközépisko

lát végzettek nem ugyanazt a munkahe

lyet választják, m int a szakmunkások. Ez 

az egyik gond. A másik, és ez az öntödé

ket még érzékenyebben érinti, hogy az 

országos szakképzési jegyzékben feltün 

te te tt, iskolai rendszerű öntőipari kép

zés szakmunkás- és szakközépiskolás 

szinten egyáltalán nem 

létezik! Kivétel az öntő 

mintakészítők képzése, 

amelyet az utóbbi évek

ben átlagosan hat fő vé

gez el. Az utánpótlást 

néhány öntöde saját 

erőből a telephelyén va

lósítja meg. Erre anyagi 

forrást többek között a 

szakképzési hozzájárulás 

egy része nyújt. Nem 

tudni, hogy hány helyen 

hány szakembert és mi

lyen szinten képeznek: 

az adatokat központilag 

a minisztériumok, mun

kaerő központok, a Statisztikai Hivatal 
nem gyűjti.

Az EU tagországaiban az utánpótlás 

gondjait többnyire a szakmai szövetsé

gek -  ilyen a Magyar Öntészeti Szövetség 

is -  vállalják magukra. A svájci szövetség 

például évente vesz részt nyomtatott 

anyagokkal, ismertetőkkel, szakmai 

programokkal olyan tanügyi kiállításon, 

amelyen az egyes szakmák mutatkoznak 

be. Az olaszok különböző szintű tanfo 

lyamokat szerveznek. A németeknél nem 

a Német Öntödék Szövetsége, hanem a 

tudományos egyesület, a Verein Deuts

cher Giessereifachleute szakemberekből 

álló apparátusa végzi ezt a feladatot. A 

munka melletti képzést valósítják meg és 

ehhez állami támogatást is kapnak. A 

CAEF -  az EU-országok öntödei szövetsé

geinek bizottsága -  1. munkabizottsága, 

amely a szakmai képzéssel foglalkozik, 

propaganda videofilmei készített, ame

lyet alap- és középfokú iskolákban mu

tatnak be. A toborzásnak ezt a módját 15 

évvel ezelőtt az OMBKE, valamint több

3% 2%

Összesen: 390 649 Összesen: 362 633
1990/91 1998/99

Szakközépiskola 168 445 $  Szakközépiskola 234 430
Szakiskola 12 833 ©  Szakiskola 8 476
Szakmunkásképző 209 371 •  Szakmunkásképző 119 727

1. ábra. Szakképzésben résztvevő' tanulók
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Összesen: 209 371 
1990/91

Összesen: 132 637 
1997/98

50 000 100 000

1  Nehézipar

1990/91 1997/98

79 975 44 015

I J  Könnyűipar 40 787 23 075

1  Építőipar 23 753 13 945

~] Mezőgazd., éleimiszerip. 18 856 12 028

M  Szolgáltatás, szállítás 10 304 10 228

j f  Kereskedelem 25 679 17 324

j ]  Vendéglátás 10 287 12 022

150 000 200 000

2 . ábra. A szakmunkásképzés szerkezetének változása

ország egyesülete-szövetsége is megpró

bálta abban a reményben, hogy a társa

dalom öntőiparról a lkotott képét szebbé 

teszi.

Hollandiában szintén nincs iskola- 

rendszerű képzés. Úgy képeznek szak

munkásokat, hogy a katonaságtól lesze

relt, az öntödékben dolgozó fiatalokat 

képzik ki, állami támogatással. Svájc az 

alapképzésen tú lju to tt 16 éveseket cé

lozza meg: munkába állnak, majd három 

napot dolgoznak, két napot iskolapad

ban töltenek, hogy szakmunkások lehes

senek. A szakma komoly vonzerejét az 

ipari átlagot (messze) meghaladó fizetés 

je len ti: az öntödékben dolgozó szak

munkások a legmagasabb keresetűek kö

zé tartoznak.

A BKL Kohászat 1999. 6-7., egyetemi 

számában a felsőfokú képzés állapotáról, 
a jövőt ille tő  elképzelésekről, az önté- 

szeti tanszékről tartalmas összeállítást 

olvashatunk. A kohómérnöki kar állás

pontja: az anyagtudományra kell a hang

súlyt fektetni.

Az anyagtudomány, a materials scien

ce, a Werkstoffwissenschaften keretében 

kívánják az öntödéket választó mérnökö

ket oktatni. Az új oktatási struktúrában 

felértékelődik az öntészeti szakirány. 

Számos olyan külföldi egyetem létezik, 

ahol az öntvénygyártó iparnak külön 
tanszéke nincs (pl. Olaszország). Sőt: 

vannak országok, amelyekben öntőcent

rikus mérnökképzés sincs, az anyagtudo

mányok elsajátítását követően a szakirá

nyú képzés nagyobb öntőiparral rendel

kező országokban történik.

Egy közös ismérv azonban megragad

ható: az idegen nyelvek -  különösen az 

angol -  ismerete alapkövetelmény: a fel

sőszintű oktatásban nem találunk olyan 

oktatót, aki nem kommunikál angolul. 

Ennek hiányában hogyan képezné ma

gát, hogyan venne részt a szakmai-tudo

mányos életben?

Attól, hogy anyagtudományt oktat

nak, nem jutnak több diákhoz: Erlan- 

genben (D) az utóbbi néhány évben 

160-ról 25-re csökkent az érdeklődők 

száma, Leobenben (A) a nulla felé tart.

Külön eset, amely követésre méltó: a 

finnországi Tampere Öntészeti Intézete 

m int intézmény fogja össze az alap-, kö

zép- és felsőfokú képzést, amelyek kö

zött tehetségtől, elhivatottságtól függő

en lentről felfelé szabad átjárás van. A 
Miskolci Egyetem a főiskolai szintű szak

emberképzés megteremtését követően 

távlatilag célszerűen a diósgyőri szak- 

középiskolát patronálhatná, hiszen ha 

így megy tovább, nem lesz vezetői szin

tű mérnökutánpótlás.

Megteremthetné annak a lehetőségét, 

hogy az egyetemre be nem került, szak- 

középiskolát végzett fiataloknak kétéves 

szakirányú képzést nyújtson, amely ön

tödei munkakörök (anyagvizsgáló, adat- 

feldolgozó, díszöntvénygyártó stb.) be

töltését tenné lehetővé.

Németországban, amely az évi 3 m illió 

tonnát meghaladó öntvénytermelésével 

a „nagyok" egyike, az egyetemek évente 

35 öntőmérnököt tudnak az ipar rendel

kezésére bocsátani. Kellene száz. Hívják- 

várják a külföldi diákokat (akik számos

esetben Németországban vállalnak mun

kát a végzést követően).

Állami pénzen, munka mellett két 

évig, évi 10x2  hetes turnusokban képe

zik a középkádereket, hogy vezetők le

hessenek.
Több országban általános az a törek

vés, hogy a szakmunkaerőt, így pl. 

anyagtudományi szakon végzett mérnö

köket az öntödék küldjék szakmai to 

vábbképzésre, vállalva az ezzel kapcsola

tos költségeket, a munkaidőkedvez

ményt.

Gondoljuk végig: az Európai Unióba 

való belépésünket követően záros időn 

belül a magyar munkaerő is szabadon 

vándorolhat majd. A jó  munkaerő marad 

itthon?

Más területekről sem fogunk tudni át

csábítani szakembereket, hiszen az ipar 

gyakorlatilag teljes egészében hasonló 

gondokkal küszködik.

Ennyit bevezetésként. Várjuk kollé

gáinktól továbbgondolkodásra érdemes 

javaslataikat.

356 Öntészet



HALMINE DR. KOLTL MARIA

Öntödei környezetvédelmi fejlesztés 

a Rába Rt.-nél

Közleményünk célja ismertetni azt a problémát, amelyet jelenleg Magyaror
szágon az öntödei hulladékhomok szakszerű elhelyezése jelent. A veszélyes 
hulladékokkal kapcsolatos 102/1996(VII.12) Korm. Rend. értelmében az ön
tödei homok jelenleg veszélyes hulladék. Ismertetjük a Rába Rt.-nél keletke
ző'öntödei homokhulladék minősítésének folyamatát, amely reményeink sze
rint takarékos, a környezet számára károsítástól mentes elhelyezést fog le
hetővé tenni.

Bevezetés

Az öntödékben a segédanyagok regene

rálása ellenére még jelentős a hulladék

képződés, amelynek az aránya a vasöntö

dékben a hibátlan öntvények tömegére 

számítva 10-50%.

A homok újrahasznosításának és a 

fémtartalmú porok beolvasztásának ha

tá rt szabnak a minőségi követelmények. 

Az öntödei hulladék további csökkentése 

új eljárásokat igényel. Figyelmet kell 

szentelni a hasznosítást elősegítő keze

lési módszereknek is.

A Rába Rt. számára ma a legnagyobb 

környezetvédelmi feladatot az öntöde

gyár korszerűsítése je lenti, a légszennye

zés mértékének csökkentését, a kupolós 

olvasztásról indukciós olvasztásra, rész

ben környezetvédelmi okok m iatt tö r 

ténő átállást illetően. Jelentős környeze

t i tényező az öntödei hulladékok meny- 

nyisége és ezek veszélyessége. A jelen 

beszámolóban az öntödei homokhulla-

Halminé dr. Költi Mária vegyészmérnök, 

vegyészmérnök-tanár, környezetvédelmi 

szakmérnök, a KÖM “ Veszélyes hulladékok 

káros hatása elleni védelem" és a Magyar 

Gépgyártók Országos Szövetsége környe

zetvédelmi szakértője. 1984 óta a Rába 

MVG Rt. alkalmazottja, jelenleg a vállalat 
környezetvédelmi vezetője. 1980 és 1997 
között megjelent publikációi a környezet- 

védelmi jogalkotással, a gépgyártásból 

származó veszélyes hulladékok hasznosí

tási lehetőségeivel, a környezeti kárelhárí

tással, a talajszennyezés és az emulzió

bontás kérdéseivel foglalkoznak.

dék veszélyességének és mennyiségének 

csökkentése irányában végzett erőfeszí

tésekről számolunk be.

1. A mag- és form akészítéshez  
a lka lm azo tt eljárások

1.1 Hidegen szilárduló keverékek
•  Nyersformázás

• Hidegen szilárduló műgyantás keveré

kek

• „Cold-Box-M" (Betaset)-eljárás „Resol- 

C02"-eljárás

1.2 Melegen szilárduló keverékek
• Croning-eljárás

• „Hot-Box" (HB)-eljárás

• Fekecselés

Annak érdekében, hogy az öntvényeknél 

sima felületet érjünk el, a formákat (a 

nyersformákon kívül) és a magokat (a 

héjmagokon kívül) különböző bevona

tokkal látják el.

A szuszpenziókat mártással, ecsetelés

sel vagy szórással hordják fel. Az alko

holt tartalmazó bevonatokat leégetik. A 

hordozó folyadékként vizet tartalmazó 

bevonatokat szárítják.

2 . A nyersform ázó (rég i) öntősorok

Az öntöde ezen üzemrésze két különböző 
sorból áll:
A. Künkel-Z!agner formázósor:

Kis és közepes méretű gömbgrafitos önt

vények nyersformázása formaszekrények

ben, 300 db formaszekrény /  műszak (a 

formaszekrény belmérete 1000 x 800 x 

600 mm), a szekrényekben az öntvények 

nettó tömege kb. 50-60 kg, a bruttó kb. 

80 kg.

B. Hengerfejsor:

Lemezgrafitos öntvények, „Hot-Box" for

mázása szekrényekkel, 500 db forma- 

szekrény/nap (a szekrény belmérete 600 

X  400 x  300 mm), egy szekrényben lévő 

öntvények nettó tömege kb. 40 kg, brut

tó kb. 60 kg.

A két sor egy -  egy saját forma -  és 

magkészítővel, metallurgiai (folyékony 

fémet kezelő) üzemrésszel, öntvény- és 

formakirázóval rendelkezik. A homok elő

készítése, a folyékony fém előállítása (a 

metallurgiai folyamatokig) és a tisztítás 

közösen történik.

A forma ürítésétől visszaszállított régi 

homokot mechanikusan homogenizálják, 

az több fémleválasztón fu t át, majd vizes 

permetezéssel lehűtik, azután az előké

szítőbe ju t.

I t t  a ki nem égett magokat (kb. 20 %) 

poligonszűrőn (6-8 mm) engedik át. Az 

öreg homokot bunkerben tárolják. A 

formázóanyagot három félautomatikus 

vezérlésű intenzív keverőben (1 tonna 

homok/keverő) kb. 3 percen keresztül 

keverik.

3. A hideggyantás formázással 

üzemelő „új öntősor"

Az ú.n. új öntősoron, amelyet 1996-ban 

létesítettünk, hídházakat gyártanak 

gömbgrafitos öntöttvasból (20 db forma- 

szekrény/műszak, a szekrény belmérete 

1800 X  1200 X  600, 2 db öntvény egy 

szekrényben, nettó 2 x 205 kg, bruttó 

kb. 500 kg).

Az „ú j sor", valamint a „régi sor" kö

zös homokszárítóval rendelkezik.

A használt formahomokot mechanikus 

eljárással regeneráljuk. A használt homo

kot aprítjuk, majd ezt követően az a flu- 

idizáló homokhűtőbe kerül, ahol a gyan
tamaradványok a homokszemcsék egy

máshoz való súrlódása révén leválnak és 

elhagyják a fluidágyat, ezzel a folyamat

ta l párhuzamosan a homok lehűl. A re

generált, visszahűtött homokot pneuma

tikus berendezéssel szállítjuk a napi tá 

rolótartályba.
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4 . A hulladékhom ok m ennyisége  
további csökkentésének lehetőségei

A hulladékhomok mennyiségének továb

bi csökkentése érdekében a jövőben ter 

mikus hulladékregeneráló beszerzését 

tervezzük.

4.1 A termikus homokregenerálás 
lényege
A betápláló rendszer biztosítja a homok 

folyamatos és kontrollált pneumatikus 

szállítását a fluidizált, gázzal fű tö tt és 

800 °C hőmérsékleten üzemelő örvény

ágyhoz.

Az örvényágy fe letti zóna 850-900 °C 

közötti hőmérsékletű. A homokban lévő 

gyantamaradványok i t t  égnek ki tökéle

tesen. A maradó izzítási veszteség max. 

0,2 %.

Az örvényágyban a homok és a por 

természetes módon, fluidizálással kerül 

szétválasztásra. A por a fluid ágyból el

távozik, a füstgázáramba kerül, amelyből 

szűrővel leválasztják, majd szállítócsigá

val kihordják a portároló tartályba.
A homokot az örvényágy oldalán fo 

lyamatosan lecsapolják és két lépcsőben 

lehűtik. Az első lépcső ugyancsak ör

vényágy, ahol a hűtőlevegő 500 °C hő

mérsékletű. A második lépcsőben vízhű

tés van, i t t  a homok 30 °C-ra hűl le. Ez 

az örvényágy garantálja a regenerált 

homok pormentességét. A regenerált ho

mokot a tároló silóba szállítják és újra 

felhasználják.

A távozó gázok tisztítása szükség ese

tén mészhidrát pornak a füstgázáramba 

injektálásával oldható meg. A reakcióter

mék kiszűrésére ugyanaz a szűrő szolgál.

A Rába Rt. Öntödegyárában tehát két

féle hulladékhomok keletkezik:

•  bentonitos homok, amely nem mi

nősül veszélyes hulladéknak;

•  furángyantás homok, amely jelen 

leg veszélyes hulladék, a minősítésén 

dolgozunk.

5. A bentonitos form ahom ok  
m inősítése

A Rába Rt. 1993 májusában a gömbgrafi

tos öntvénygyártás során keletkező ben

tonitos hulladékhomok minősítését kez

deményezte a Környezetvédelmi Főfel

ügyelőségnél. A mintavételt és a minősí

tési eljárás lefolytatásához előírt labora

tóriumi vizsgálatokat az ÁNTSZ Győr- 

Moson-Sopron Megyei Intézete végezte. 

A laboratóriumi vizsgálatok alapján az
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ÁNTSZ szakvéleményt készített, amelyben 

javaslatot adott a Főfelügyelőségnek a 

hulladék veszélyességének megítélésére.

A hulladékhomok a formázóhomok és 

a kiégett maghomok keveréke. A formá

zóhomok és a kiégett maghomok je len 

tős része visszakerül a homokműbe ismé

te lt felhasználásra. A homokkeverék újra 

fel nem használható része és az öntvény

tisztításkor keletkező homok együtt al

kotja a hulladékhomokot, amelyből na

ponta 15-20 m3 keletkezik.

5.1 A mintavétel menete
A mintázott, kb, 8000 m3 térfogatú hul

ladékhalmazt három részre osztották. Az 

egyes részek különböző rétegeiből 12 - 

12 pontmintát vettek, összesen 36 db- 

ot. A mintavételi mátrix a következő:

101 102 103 201 202 203 301 302 303
104 105 106 204 205 206 304 305 306
107 108 109 207 о 00 209 307 308 309
110 111 112 210 211 212 310 311 312

6 db pontmintából képeztek egy-egy 

átlagmintát úgy, hogy minden átlagmin
ta a szakaszok különböző helyei külön
böző rétegeiből vett pontmintákat tar 

talmazza. így összesen 6 db átlagmintát 

kaptak, amelyek jelölése és a mátrix:

Hl H3 H5 
H2 H4 H6

Egy átlagminta tömege kb. 6 kg. Az 

átlagmintákat a laboratóriumban golyós

malommal homogenizálták, majd a hul

ladékhalmaz azonos részeiből származó 

2-2 átlagmintát 1:1 tömegarányban ösz- 

szekeverték, s golyósmalomban ismét 

homogenizálták. így a hulladékhomok 

vizsgálatra kerülő három átlagmintáját a 

követekező mintákból alakították ki: 

H l = H l és H2 minták keveréke 

H2 = H3 és HA minták keveréke 

H3 = H5 és H6 minták keveréke

5.2 Fizikai-kémiai vizsgálatok
A hulladékok fizikai-kémiai vizsgálata, az 

ide vonatkozó szabvány szerint, azok 

ionmentes vízzel készült kivonatának és 

béltartalmának elemzése.

Az elemzési eredményeket az ivóvíz

re, illetve a természetbe kijuttatható 

szennyvizekre megállapított határérté

kekkel vetik össze.

A hulladék a vizsgálatok szempontjá

ból nem je lent veszélyt a környezetre, 

amennyiben minden vizsgált paraméter a 

határértékek alatt marad. A követelmény 

nagyon nehezen teljesíthető a sokpara

méteres rendszer és a minták nagy száma 

miatt, ezért a határérték fe lett mért pa

raméterek veszélyességét mérlegelik, s a 

mérlegelés alapján a hulladék veszélyes

ségi besorolásáról a minősítő bizottság 

dönt.

Figyelembe véve a hulladékképződés 

technológiáját, a felhasznált alap- és se

gédanyagokat, valamint azok lehetséges 

szennyezéseit, az öntödei homokok ese

tében az analizált fizikai-kémiai paramé

terek közül kifogásolható lehet a hulla

dék vizes kivonatának pH-értéke, az alu
mínium-, vas-, összes (szerves oldószer

rel extrahálható), valamint oxidálható 

szervesanyag-tartalom. Az utóbbi mérő

száma a kémiai oxigénigény (KOIk).

A hulladékok vizes kivonatának elem

zési eredményeit esetünkben a magyar 

szabványban az ivóvízre rögzített, illetve 

a „Szennyvíz elhelyezési szabályzat" sze

rin t a termőföldre kijuttatható szennyvi

zekre megállapított határértékekkel ve

tették össze. Az öntödei hulladék alumí

nium-, vas- és összes szervesanyag
tartalom értékei (szerves oldószer ext- 
rakt) az ivóvízre megengedett határérté

ket minden esetben meghaladták, a 

szennyvizekre megengedett határérték

nek viszont megfeleltek.

A hulladék vizes kivonatának pH-érté- 

ke (pH = 10-12) és oxidálható szerves 

anyag-tartalma (KOIk = 434 mg/l) na

gyobb a szennyvizekre megállapított 

határértékeknél is.

Megjegyezzük, hogy a hulladékok 

formaldehid- és furfuril-alkohol-tartal- 
mát is vizsgálták, a mennyiségük a kimu- 

tathatósági határ közelében volt. Határ

értéket a fenti vegyületekre a magyar 

előírások nem tartalmaznak.

Mivel a vizsgált komponensek döntő 

többségének a kivonatokban mért kon

centrációi nem haladják meg a fenti ha

tárértékeket, a fizikai-kémiai vizsgálatok 

eredményei alapján alapján az ÁNTSZ a 

szakvéleményében fizikai-kémiai szem

pontból a hulladékhomokot nem ítélte 

veszélyesnek.

5.3 Biológiai vizsgálatok
A hulladékok veszélyességének megíté

léséhez biológiai tesztek elvégzésére 

is feltétlenül szükség van ahhoz, hogy 

kizárjuk a természetben elhelyezett 

hulladékok káros hatását. A minimáli

san előírt biológiai vizsgálatok a kö

vetkezők:



5.3.1 Toxikológiai vizsgálatok 

Az ide vonatkozó szabványok szerint 

azon anyagok minősülnek mérgező hatá
súnak, toxikusnak, amelyek savas közeg

ben kapott kivonata (acetát-puffer), 

vagy dimetil-szulfoxid (DMSO) oldósze

res kivonata a tesztelt élőlényekben na

gyobb mérgező hatást fe jt ki, mint a 

tiszta oldószerek.

A tájékoztató toxikológiai vizsgálatok 

során a hulladék kivonatai nem fejtettek 

ki akut mérgező hatást a melegvérűekre 

(egerekre), ezért a hulladékhomok tox i 

kológiai szempontból nem minősült 

veszélyesnek.

5.3.2 Oko-toxikológiai vizsgálatok 

A vizsgálatok elvégzésére azért van szük

ség, hogy kizárjuk a hulladék mérgező 

hatását a talaj mikroszervezeteire, a nö

vényekre, a vízi élőlényekre is. Az ÁNTSZ 

az alábbi legfontosabb teszteket végezte 

el a mérgező hatás elkerülése céljából: 

daphnia teszt DMSO-kivonatból

vizes kivonatból 

halteszt DMSO-kivonatból

vizes kivonatból 

algateszt DMSO-kivonatból

vizes kivonatból 

csíranövény teszt DMSO-kivonatból

vizes kivonatból 

talajbaktérium teszt DMSO-kivonatból

vizes kivonatból 

pseudomonas teszt DMSO-kivonatból

vizes kivonatból.

Az öko-toxikológiai vizsgálatok 100%- 

ban negatív eredményt adtak, így nagy a 

valószínűsége annak, hogy a vizsgált 

hulladékhomok nem veszélyezteti a kör

nyezetet.

5.3.3 Mutagenitásvizsgálatok 

A mutagenitásvizsgálatok elvégzésével 

azt próbáljuk kizárni, hogy a természet

ben elhelyezett hulladék az élőlények 

utódaiban káros elváltozásokat okozzon. 

Mutagének mindazon vegyi anyagok, 

amelyek képesek mutánsokat létrehozni 

a mikrobákban, a növényi vagy az álla 

ti szervezetekben. Mutagenitásvizsgála- 

tokat Magyarországon csak az OKI végez, 

az öntödei homokmintákkal az ú.n. szal- 

monella-mikroszóma tesztet végezték el.

A kísérletek alapján a hulladékhomok 

mindhárom átlagmintája kis mértékben 

mutagénnek bizonyult. Az OKI szakvéle

ménye szerint a hulladékhomok a muta- 

genitása miatt nem igényel különleges

kezelési és tárolási eljárásokat. A ható

ság óvatosságból korlátozza a hulladék 

folyók árterületén történő elhelyezését.
A Környezetvédelmi Főfelügyelőség a 

vizsgálatok elvégzése után 1993 augusz

tusában a hulladékhomok veszélytelen

ségét állapította meg az alábbiak sze

rin t:

•  a fizikai-kémiai vizsgálati eredmények 

szerint a minták nehézfémtartalma 

nem kifogásolható:

-  a vizes kivonatban mért pH 9,99- 

10,32
-  a KOI érték 403-460 mg/l,

• az elektromos vezetőképesség, amely 

a hulladékból kioldható összes só 

mennyiségének mérőszáma: 410-627 

pS/cm,

• a tájékozódó toxikológiai vizsgálatok 

során a hulladékkivonatok a tesztálla

tokra akut mérgező hatást nem mutat

tak,

• az öko-toxikológiai vizsgálatok 100%- 

ban negatív eredményt adtak,

• a mutagenitási vizsgálat szerint a hul- 

ladékhomok-minták mutagénnek bizo

nyultak, a mutagén potenciál azonban 

igen alacsony értékű.

6 . A furángyantás hulladékhomok 

minősítése

A Rába Rt. öntvénygyártása során jelen 

tős mennyiségben keletkezik furángyan

tás öntödei homok, amely a veszélyes 

hulladékokra vonatkozó, 1996. szeptem

berében érvénybe lépett 102/1996. 

(V II.12.) sz. Korm. rendelet 2. számú 

melléklete értelmében veszélyes hulla

déknak minősül: V 31201 öntödei ho

mok, I I I .  veszélyességi osztály. Az osz

tályba sorolást magunk végeztük, erre a 

rendelet lehetőséget ad.

Ugyanezen rendelet szerint a termelő 

a veszélyes hulladékok gyűjtését max 12 

hónap időtartamig folytathatja, ezen tú l 

a hulladékot annak átvételére feljogosí

to t t  szervezetnek kell átadni. A veszélyes 

hulladékok mai átvételi ára azonban 

olyan magas (min. 11 Ft/kg), hogy foko

zottan érdekeltté váltunk a hulladékho

mok hasznosításában. A hasznosítás 

koncepciójának kidolgozása céljából 

1997-ben felkértük a Vas Megyei Nö

vényegészségügyi és Talajvédelmi Állo 

mást az öntödei homok mezőgazdasági 

területen történő elhelyezését megala

pozó vizsgálatok elvégzésére.

Az előzetesen kijelölt elhelyezési le

hetőség a keletkezés helyétől mintegy 

6 km távolságban található Győr-Gyirmót 

01536/a hrsz. kb. 40 ha mélyfekvésű, el- 

nádasodott gyepterület, ahol az esetle

ges többlépcsős behordással, a térszín 

emelése, a földhasználat feltételeinek 

kedvező befolyásolása érhető el. A vizs

gálat célja annak a kérdésnek a tisztázá

sa, hogy lehetséges-e az öntödei homok 

elhelyezése a kije lö lt területen.

6.1 A vizsgálat módszere
Az öntödei homokot az elhelyezési terü 
let talajával különböző arányban össze

keverték és néhány héten át mesterséges 

körülmények között -  természetes körül

ményeket szimulálva: üvegházban, desz

t i l lá lt vizes öntözéssel -  érlelték, majd a 

keverékekből vett minták talajtani para

méterekre történő laboratóriumi vizsgá

latát végezték el.

6.2 A vizsgált terület talajának 
jellemzése
Az öntödei homok elhelyezésére terve

zett terület legnagyobb részét típusos 

réti talaj borítja, de a mélyebben fekvő 

részeken lápos réti talaj fordul elő. A te 

rület talajtani jellemzéséhez két talaj

szelvényt tártak fel. A talajszelvények 

jellemzője, hogy viszonylag rövid átme

nettel rendelkező, aránylag nagy hu

musztartalmú réteg alkotja az A és а В 

szintet, ahol В egyben átmenetet képez 

a talajképző kőzetbe, ami kavicsos iszap 

illetve gyengén iszapos homok. A talaj

szelvényben kb. 40-50 cm mélységben 

mész pad található.

6.3 A talaj/homok keverék jellemzése
Az egyes keverési arányok vizsgálatát az 

alábbi vázlat szerint két ismétlésben vé

geztük el.

T/H = talaj/homok
jelek А В C D

T/H arány 3/1 1/1 1/3 homok

(w/w)* 75-25% 50-50% 25-75% 0-100%

*  Természetes állapotban a ta la j és a homok térfogattöm e 

ge a mérések szerin t megegyezett

Ismétlések száma: 2

Minták száma összesen: 9 

Minták je le : A l, A2, B l, ...

Vázlat:

A1 Bl Cl Dl
A2 B2 C2 D2 D3

A vizsgált paraméterek közül az alábbia

kat értékelték:
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vizes kivonatból mért kémhatás...................   pH(H20),

kálium-kloridos kivonatból mért kémhatás............. pH(KCl),

humusztartalom......................................................................%,

agyagtartalom.........................................................................%,

összes sótartalom ............................................................. ppm,

S-érték:

A talajok kicserélhető kationjainak

(Ca**, Mg44-, K+, Na+) összege ........................................ppm,

vagy pl. SK+ az összes kicserélhető kation

(kálium-ion) tartalma .........................................................%,

kicserélhető Ca** -ion .....................................................ppm,

kicserélhető Na+-ion ......................................................... ppm,

összes Na tartalom............................................................. ppm.

6.4 Eredmények

Kémhatás. pH(H20), pH(KCl)

A talajban lévő viszonylag magas kon

centrációjú szénsavas mész lúgos 

kémhatást eredményező befolyását az 

erősen savanyú (pH = 5,01) homok a 

semleges irányba módosítja.
Humusztartalom. A talaj/homok ke

verék humusztartalma a keverési arány 

szerint hígul. Az A és В keverék megfe

lelő a növénytermesztés számára.

Agyagtartalom. A keverékeknél a keve

rési arány szerint hígul az agyagtartalom 

(%). А В keverési arány még elfogadható.

Összes sótartalom. Az A keverék ered

ménye nem megbízható, egyébként az 

összes sótartalom csökkenése figyelhető 
meg a homok hozzáadása függvényében.

A talaj S-értéke. A keverési arány sze

rin t erősen csökken az S-érték. Kedve

zőtlen folyamat, de az A keverési arány

nál még normális érték.

Összes Na-tartalom. A keverési arány 

szerint csökken az összes Na-tartalom, 

ami a talaj szempontjából kedvező.

Kicserélhető Ca++-ion (S-érték %-ában 

= SCa%). A homokkal való keverés lénye

gesen nem csökkenti a talaj eredeti SCa 

%-értékét.

Kicserélhető Na*, (S-érték %-ában = 

SNa%). A keverék SNa % értéke öt alatt 

van, ami nem okozhat a talajban káros 

folyamatokat.
P H (H 20 ) p H ( K C l ) N a - t a r t a l o m ,  p p m

A 7 , 7 2 7 , 4 7 3 7 2 , 5

В 7 , 7 3 7 , 4 7 2 4 2 , 5

C 7 , 3 3 7 , 5 3 2 2 4 , 0

D 5 ,0 1 4 , 4 2 6 1 , 1

A vizsgálat összegzéseként megállapí

to t t  tény, hogy az elhelyezésre tervezett 

terület talaja szempontjából kedvező 

lenne a homok talajba dolgozása. A talaj 

mésztartalma magas, ami eredetileg is 

korlátozója az eredményes mezőgaz

dasági termelésnek.

A savanyú öntödei homok bekeverése 

következtében csökkenhetne a talaj erő

sen lúgos kémhatása, de amíg a homokot

nem minősítik veszélytelennek, az mező- 

gazdasági területen nem helyezhető el.

A Rába Rt. a fenti vizsgálatok alapján 

jó  esélyt lá to tt arra, hogy kísérleti ártal

matlanítással egybekötött hulladékminő

sítési eljárást folytasson le, aminek ered

ményeként a hulladékhomok veszélyte

lennek minősül. A környezetvédelmi ha

tóság 1998 júniusában engedélyezte a 

homok kísérleti ártalmatlanítását. A mi

nősítés jelenleg folyamatban van, várha

tóan 1999. év végén fejeződik be.

7. Öntödei porok hasznosítása

A szakirodalom szerint az öntödei szállí

tó- és hűtőszakaszokon elhelyezett por- 

talanítókból is célszerű visszanyerni a 

port, mégpedig a keverőbe ju tta tn i, fe l

téve, hogy a porleválasztás módjával 

összefüggésben a por nem tartalmaz tú l 

sok kopási anyagot, kevés kötőanyag és 

szénvegyület mellett.

A kupolókemencék vastartalmú pora 

visszajuttatható a kemenceégők fúvófe

jébe, vagy brikettezés után beolvasztha

tó. Ha a brikett nem haladja meg az ön

tőmassza két %-át, akkor nem árt az önt

vény minőségének. Nagyobb arányú 
porbrikett mellé kokszot és szilíciumot 

kell keverni.

A cementművekben a nyersanyagból 

hiányzó szilikátok pótlására használt 

kvarchomok lehet öntödei homok is. Az 

ebből származó emissziók elkerülésére az 

öntödei hulladékot közvetlenül az elő

melegítés kikerülésével ju tta tják  a forgó

kemence 800 °C-os tartományába. A ce

mentművek szívesen átveszik az öntödei 

homokhulladékot, mert ezzel kímélik a 

homokbányáikat.

Az öntödei porok használhatóak gyám- 

faltéglák gyártásához is soványító vagy 

pórusképző adalékként. Az emissziók a 

füstgáz visszavezetésével vagy termore- 

aktor alkalmazásával kerülhetők el. Mivel 

téglagyárak és öntödék gyakran működ

nek egymás közelében, ez a megoldás 

gazdaságilag és ökonómiailag igen cél

szerű, bár még csak a kezdeteknél tart.

A formázóhomok egyenletes szemese

in éret-eloszlása jó  hordképességű tö ltő 

anyaggá teszi a hulladékot:

•  mélyítések, aknák, bányagödrök eltün 

tetéséhez, ill. vízszintezéséhez,

•  utak, parkok, rekultiválandó területek

alapozásához,

• zajárnyékoló falak és hulladéklerakók

létesítéséhez.

Útépítéshez és földmunkákhoz a Né

metországban érvényes előírás szerint 

csak vízvédelmi területen kívül használ

ható öntödei homok, o tt is csak vízhat

lan lefedéssel és az összetételre vonat

kozó szigorú szabályozással.

Öntödei homok útépítésben és fe ltö l

tésben való használatának EU-kritériu- 

mai:
Komponens Koncentráció mg/kg
Kőolaj - szénhidrogének 150

Poliklórozott aromás szénhidr. 150

Kadmium 5
Króm 600

Réz 300

Nikkel 300

Cink 500

Ólom 100

Bányagödrök kitöltésekor, ahol a ta 

lajvíz átszivárgása várható, az útépítés 
stb. követelményei érvényesek, ezért az 

öntödei homok kevéssé használatos a v i

szonylag nagy beépítési költség miatt.

Sóbányákban és mélyen a föld alatti 

szénbányákban viszont, ahol a tö ltő 

anyag el van zárva a bioszférától és a be

v ite l iszap vagy kötött szórótömeg 

formájában minden más veszélyeztetést 

is kizár, egyre gyakoribb az öntödei ho

mok, sőt kis mennyiségben iszap haszná
lata is. így mindezen hulladékok egy 

helyre szállíthatók és az öntödékben nem 

kell átmeneti raktározásról gondoskodni.

Jó lenne, ha Magyarországon is felis

mernék, hogy a hulladékok veszélyes osz

tályokba sorolása nem oldja meg azok 

hasznosítási kérdéseit és önmagában 

nem segít a hulladékáramok körfolyamat

ba való visszavezetésében. EU-csatlako

zásunk kapcsán előtérbe kerül a hulladé

kok kötelező visszaforgatásának kritéri

umrendszere, amely meg fogja könnyíte

ni az öntödei hulladékaink valamilyen 

formában történő hasznosítását.

Irodalom
[1] Stenum GmbH: Tervezet a győri RÁBA Rt. 

Öntödéjének károsanyag-kibocsátásainak el

kerülésére

[2] Vas Megyei Növényegészségügyi és Talajvé

delmi Állomás: Jelentés az öntödei homo

kok mezőgazdasági területen történő elhe

lyezést megalapozó vizsgálatáról

[3] ÁNTSZ Győr-Moson-Sopron Megyei Intézete: 

RÁBA MVG Rt. Öntöde Gyárából származó 

hulladék magok és hulladék homok hulla

dékminősítést megalapozó vizsgálatainak 

eredményei
[4] Dinamec, N. 14: Termikus homokregenerálás

[5] Dr. Boros Tiborné: Öntödei homok - és 

egyéb hulladék hasznosítása. Környezetvé

delem 1998. 8. szám

360 Öntészet



CIATF Technical Forum (1999. június w - п . ,  Düsseldorf)

Ez évben a GIFA-hoz, mint a legnagyobb 

öntészeti szakkiállításhoz kapcsolódó 

rendezvények sorában fontos helyet fog 

la lt el a Technical Forum, amelyet a VDG 

a Messe Düsseldorf GmbH.-val közösen a 

CCD Ost Congress Centerben rendezett 

meg. Mióta a CIATF az öntészeti világ- 

kongresszusokat kétévente rendezi, a 
közbeeső években kerül sor a Technical 

Fórumok szervezésére. Ez ebben az évben 

helyileg és időben is szerencsésen egy

beesett a GIFÁ-val. A meglepően sok, 

több mint 500 résztvevőt W. Kuhlgatz 

(D), a GIFA és egyben a VDG újraválasz

to tt elnöke köszöntötte, majd Prof. J. 

Suchy (PL), a CIATF soros elnöke mon

dott üdvözlő beszédet. Utánuk két nagy

sikerű plenáris előadás következett:

N. Ketscher (D): GIFA 99 -  öntészet a 

21. század küszöbén 

H.-O. Peitgen (D): Rend a káoszban -  

káosz a rendben

A megnyitót a Düsseldorfi Zeneakadé

mia fiataljainak koncertje zárta.

A rendezvényre bejelentett előadáso

kat témáik szerint több szekcióba sorol

ták. A szekciók megnevezését, elnökeit, 

a szerzőket és az előadások címeit az 

alábbiakban soroljuk fel. Az előadásokat 

tartalmazó kiadvány az OMM Öntödei Mú

zeumának könyvtárában áll az érdeklő

dők rendelkezésére.

I. szekció: Olvasztás és öntés

Elnök: R. Weber (D)

H.-G. Rachner -  M. Lemperle (D): Mo

dern kupolókemencék 

H. A. Edge -  Jr. C. R. Kern -  C. Hendrix 

(USA) -  W. Reichelt, G. Grund (D): C0NTI- 

ARC -  a jövő technológiája a vasöntvé

nyek gyártásában

E. Dötsch (D): Az automatikus formá

zósorok folyékonyfém-igényének kielégí

tésére használt tandem rendszerű induk

ciós kemencék előnyei és korlátái 

D. Trauzeddel -  D. Schluckebier -  F. 

Donsbach (D): Különleges technológiai 

és metallurgiai követelmények kielégíté

se optimalizált működésű közpfrekvenci- 

ás indukciós kemencékkel 

J. C. Tissier és tsai (F): Galvanizált le

mezhulladék hasznosítása vasöntödék

ben: cink eltávolítása az olvadékból in 

dukciós kemencében

D. Kahn és tsai (D): Magnéziumötvöze

tek optimalizált olvasztása, adagolása és 

öntése

H. Schopp (D): A termelési költségek 

csökkentése KALPUR direkt öntési tech

nológiával (a kiadványban nem található)

I I .  szekció: Magkészítés

Elnök: W. Tilch (D)

M. Seriaffi -  T. Winkel (D): A CORE-VI- 

SION korszakalkotó megoldás a jövő 

magkészítő műhelye számára

G. Hendershot (USA) -  A. Werner (D): 

Új cold-box technológia

J.-S. Siak -  W. T. Whited -  R. M. Schreck 

(USA) -  A. Ferrero -  M. Badiali (I): Mag

kötőanyag, amely megkönnyíti a magok 

eltávolítását a nyersformában gyártott, 

bonyolult alumínium öntvényekből 

D. Bartsch -  T. Linke -  К. Seeger (D): 

Szerves kötésű formák tűzálló bevonata

inak vizsgálata a gáznyomás mérésével 

M. Berthelet (F): Poliszilán kötőanyag

rendszer új alkalmazásai az öntödei for 

ma- és magkészítésben

M. Torbus (D): A cold-box kötőanyag 

rendszer új generációjával szerzett ta 

pasztalatok

R. Stötzel: EC0L0TEC: A legújabb in 

formációk a magkészítő műhelyek terme

lékenységének növeléséről

I I I .  szekció: Az öntvények 

dermedésének szimulációja

Elnök: P. Hansen (DK)

Prodhan -  M. Carpenter -  J. Campbell 

(UK): A beömlőrendszer és a szűrés hatá

sa az öntészeti Al-7Si-0,4Mg ötvözet me- 

chankai tulajdonságaira (a tényleges elő

adás: J. Campbell (UK): A fémáramlás és 

a formatöltés szimulációja)

L. Svensson -  M. Wessén (S): Lemez- 

grafitos vasöntvények mechanikai tu la j

donságainak szimulációja

G. C. Hartmann -  R. Kind (D): Integrált 

termékfejlesztés -  az öntvények modern 

életciklusa

Г. Levinsen -  N. Moos (DK): „Rapid 

Prototyping"-gal készített minták köz

vetlen felhasználása a nagynyomású, 

függőleges osztású nyersformázásban

H. Ma ki no -  Y. Maeda -  H. Nomura (J): 

Homokformázás folyamatellenőrzése vé

geselem módszerrel

M. Pelzer -  L. Meiser -  P. R. Sahm (D): 

A maglövés szimulációja 

P. Mikoleizik -  F. Wendt (D): A „Rapid 

Prototyping" alkalmazásának személyi, 

szervezeti és gazdasági szempontjai

IV . Anyagok fejlesztése

Elnök: P. R. Sahm (D)

M. Bamberger (IL): Magnézium nyomá

sos öntése Izraelben -  fejlesztés és gyár

tás

E. Neussl és tsai (D): Szálerősítésű, 

alumíniummátrixú kompozitok

R. Weber (D): Átmeneti grafitos öntvé

nyek gyártása, alkalmazása és tulajdon 

ságai

T. Skaland (N): A gömbgrafitos öntö tt 

vas beoltásának új megközelítése

R. J. dós Santos -  E. Hofmann (D): A 

szemcsefinomítás hatása az öntött álla

potú szuper-duplex saválló acél o-fázisá- 

ra és mechanikai tulajdonságaira

S. Day (UK) -  K. Röhrig (D): Többet ke

vesebbért -  az ausztemperált gömbgrafi

tos öntöttvas gyártásának és alkalmazá

sának sikerei

V. szekció: Formázás és bevonás

Elnök: E. Wilms (D)

Hohl, W. Tilch (D): A formázóhomok 

előkészítése vákuum alatt -  technológia 

és megvalósítás

G. Lambert (D): Fejlett formázó- és ön

tőtechnikák alkalmazása a nagyteljesít

ményű, szekrényes nyersformázáshoz

H. Tillmanns és tsai (D): Nyers formá

zókeverékek pneumatikus tömörítésének 

vizsgálata és matematikai modellje

H. Krampe (CH): Az Impact-Multi Sys

tem -  eljárás és alkalmazása

G. Grube (D): Robottal támogatott kö

szörülés és sorjátlanítás az öntödékben 

W. Heunisch -  C. Heunitsch-Grotz -  

E. Schaarschmidt (D): Az öntvények kor

szerű tisztítása és sorjátlanítása CNC- 

vezérlésű és lézerellenőrzésű automati

kus köszörülő és kikészítő rendszerekkel

V I. szekció: Öntvénytervezés I .

Elnök: K. Eigenfeld (D)

U. Hiebcher -  H. Koch -  R. Klos (D): 

Kis vastartalmú nyomásos öntészeti ö t

vözetek, m int az acéllemez konstrukciók 

helyettesítő anyagai az autóiparban
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W. Schubert (D): Magnéziumöntvények 

-  tulajdonságok és fejlesztési irányok

IV. Hespers -  M. J. Schulze -  U. Schli- 

ephake (D): Integrált termékfejlesztés 

egy béröntödében

M. Sappok -  E. P. Warnke (D): Öntvé

nyek optimalizálása a konstrukció és a 

gyárthatóság ellentétének függvényében

E. Flender -  J. C. Sturm (D): Számító- 

gépes szimuláció -  az acél- és vasöntvé

nyek átfogó minőségellenőrző eszköze

G. Pusch és tsai (D): Különböző 

gömbgrafitos öntvényminőségek mecha

nikai és törési tulajdonságai

V II. szekció: Nyomásos öntés

Elnök: H. Jeschke (D)

A. Lichtensteiger (CH): Magnézium nyo

másos öntése

S. Kluge (D): Magnézium hajtóműház- 

öntvények gyártása nyomásos öntéssel

H. Noschilla (D): Optimalizált fém

áramlás a hattyúnyakban

G. Benz -  F. Klein (D): Kristályosodás 

a lövőkamrában és ennek hatása az önt

vényminőségre (A kiadványban csak a re

zümé található)

H. -J. Dohmen (D): Száraz szerszámke

nőanyagok -  új generáció

M. Yokoi és tsai (J): A nyomásos öntés 

optimalizálása poralakú leválasztó anya

gokkal

H. Wohlfahrt és tsai (D): Nyomásos 

alumíniumöntvények hegeszthetősége

V III. szekció: Öntészet és környezet- 

védelem

Elnök: W. Ries (D)

Renner (CH): Az öntvények és a formá

zóanyag szelektív elválasztása. A nyers 

formázókeverék és a maghomok gazdasá

gos regenerálása

M. Sappok -  D. Holland -  E. Weiss (D): 

Autotermikus homokregenerálás és por

talanítás Duó Processorral

W. L. T o rd o ff-J . Miller (USA) -  J. P. 

Trembley (UK): Új fejlesztés a homokre

generálásban

Ollenschläger (D): Alumíniumhulladék 

feldolgozása, különös tekintette l az ol

vadékkal bevont hulladékra

R. Marstrander (N): Ökológia az ipar

ban -  perspektíva a másodlagos alumíni

um felhasználásának növelésére

W. Tilch -  A. Schrey -  H. Wolff (D): Az 

öntödei zárt anyagforgalom megvalósítá

sának felmérése és stratégiája

N. Ketscher, К. Herfurth, R. Kademann 
(D): Öntvények energiatakarékos gyártá
sa -  eljárások összehasonlítása

IX. szekció: Öntvénytervezéstervezés 

II .

Elnök: G. Wolf (D)

G. Hartmann és tsai (D), J. Pardo (E): 

Modul rendszerű elektromos hajtások op

timalizált kokillaöntvényházai 

G. Hirt és tsai (D): Thixocast-eljárással 

gyártandó alkatrészek fejlesztése derme- 

dési és terhelési szimuláció segítségével 

-  alumínium lengőkar kifejlesztése

K. Mädler (D): Az ausztemperált 

gömbgrafitos öntöttvas -  alternatív 

anyag vasúti kerekek gyártására 

E. Raiser (D): Alkatrészek optimalizá

lása öntéssel és dörzshegesztéssel 

E. du Maire (D): Új módszer funkció- 

és költségoptimalizált termékek gyors 

megvalósítására modern öntészeti tech

nológiával

J. B. Prunier -  Z. Ignaszak (F): Gömb

grafitos vasöntvény optimalizálása a for

matöltés és dermedés szimulációja és a 

felhasználóval való együttműködés alap

ján

Liesner, H.-P. Nicolai (D): Alumínium 

és titán precíziós öntvények az autógyár

tásban

Zipse, C. Mattheck (D): Öntvények ter

vezése a természetben található példák 
alapján

A rendezvény előtt, alatt és után a szer

vezők üzemlátogatásokat és gazdag kul

turális programot is ajánlottak.

Lengyel Károly

A CAEF duktilis vasöntvények 

munkabizottságának tanácskozása

Az Európai Unió egyik, az európai önté

szeti szövetségeket összefogó bizottsá

ga, a CAEF (Committee o f Associations 

of European Foundries) duktilis vasönt

vények (gömbgrafitos és temper) b izott 

sága a teljes jogú tag Magyar Öntészeti 

Szövetség szervezésében 1999. szeptem

ber 16-17-én Budapesten tartotta soron 

következő tanácskozását az UBP Csepel 

Vasöntöde Kft. tanácstermében.

Dr. Takács Nándor ügyv. igazgató kö

szöntő szavait követően Dr. Franco Za- 

nardi (I) elnök, illetve Dr. Klaus Urbat 

(D), a munkabizottság és egyben a CAEF 

titkára foglalta össze a világ, ezen belül

Európa gazdaságának várható fejlődési 

tendenciáit. Az egyes tagországok be

számolóit Kari Kirzenberger és Anton Oss- 

berger (A), Rudolf Büchi (CH), Dr. Wolf

gang Schwenckel és Christian Gündisch 

(D), Lepretré Pascale és Franck Chieux 

(F), Matti Johansson (FIN), John Parker 

(GB), Dr. Franco Zanardi (I), Oswaldo 

Trabulo (P), Anton Kowalski (PL), Inge 

Högfeldt (S) és e sorok írója tartotta. 

1999 I. félévét általánosan jellemzi, 

hogy a gyártott vasöntvények mennyisé

ge az előző év azonos időszakához mér

ve csökkent. A vasalapú öntvények ára a 

jövőben valószínűleg stagnál, enyhén

csökkenő irányú. Ez különösen annak kö

szönhető, hogy az elektromos energia 

vásárlási kötöttségének EU-beli felsza

badítása az öntödéknek esetenként 50 % 

megtakarítást is eredményezett.

A vendégek a gyárlátogatást követően 

a látottakról elismerően szóltak. Rövid 

látogatást tettek a Magyar Öntészeti 

Szövetség Csepel gyártelepi új székhe

lyén, amelyet Dr. Havasi László ügyv. fő 

titkár mutatott be.

A hivatalos programot követően a 

vendégek Visegrád történelmi múltjával, 

a Dunakanyar páratlan szépségeivel is 

merkedtek. BK
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60 éves az Uráli A lum ínium kom binát

A Kamenszk-Uralszkban alapított üzem története 1932-ben kezdődik (kor
mánydöntés), a gyár üzembehelyezése és indítása csak 1939-ben történt 
meg. Az elmúlt 60 év során a termelés jelentősen nőtt, az utolsó 10 év 
rekonstrukciói pedig lehetővé tették a gyáregységek hosszútávú működését 
úgy, hogy az alumíniumkohó a rekonstrukció befejeztével évi 88-90 kt 
elsődleges fém termelését teszi majd lehetővé.

A Szovjetunió alumíniumipara az 1920- 

as évek során alakult ki a Bokszitogorsz- 

ki (tyihvini) Timföldgyár (TGZ), a Volho- 

vi Aluminiumkohó (VÁZ) és a Zaporozsjei 

Alumíniumüzem (DAZ) létesítésével, 

amelyek a Volhov, illetve a Dnyepr folyók 

vízierőműveire épültek. Ezt egészítette 

ki a 30-as években az Uráli Timföldgyár 

és Alumíniumkohó (UAZ), amely az or

szág katonailag kevésbé sebezhető he

lyén épült fel.

Az UAZ története

Az UAZ létesítését 1932-ben honvédelmi 

határozat írta elő és építése már 1933- 

ban megkezdődött. A létesítésre a ka-

A cikk 1999 októberében érkezett szer

kesztőségünkbe.

Dr. Klug Ottó oki. vegyészmérnök 1958- 

ban szerezte meg diplomáját Veszprém

ben, és a Fémipari Kutató Intézetben 

kezdte meg pályáját. Közben 1962-66 kö

zö tt aspiráns volt, és elnyerte a kémiai tu 

dományok kandidátusa fokozatot. 1973- 

ban áthelyezték a Magyar Alumíniumipari 

Trösztbe, ahol a műszaki fejlesztés terüle

tifőmérnökeként dolgozott 1987-ig. Ekkor 

áthelyezték a MAT nemzetközi kapcsola

tok osztályvezetőjének, majd az átszerve

zéskor a vegyesvállalati ügyekben tevé

kenykedett. 1994-től nyugdíjas. Mintegy 

10 éve a BKL Kohászat szerkesztőségének 

tagja. Jelenleg az Öntödei Múzeum könyv

tárosa.

menszki terület Krasznaja Gorka faluját -  

a későbbi Kamenszk-Uralszkot -  jelölték 

ki. A létesítés egyik alapja az uráli bau- 

xittelepek közelsége volt. A technológiai 

tervezést a VAMI, illetve jogelődje és a 

szverdlovszki (ma: Yekaterinburg) UNI- 

HIM intézet végezte. A kombinát terveit 

a Giproaljuminij intézet készítette el, 

P. F. Antipin professzor vezetésével.

A gyár technolóiai tervezéséhez 1935- 

ben kísérleti üzemet építettek. A gyár 

egyes gyáregységei 1939-ban léptek 

üzembe:

-  márciusban a hőerőmű (villany- és 

gőztermelés),

-  júniusban a timföldgyár próbaüzeme,

-  augusztusban a higanygőz-egyenirá

nyítók és

-  1939. szeptember 5-én öntötték az 

UAZ első alumíniumtuskóját, amivel 

megindult a teljes a termelés.

A háborús évek a gyárra kemény felada

to t róttak. Mivel az egyetlen működő 

timföld-alumínium üzem maradt (a többi 

európai gyárat ki kellett üríteni), szüksé

ges vo lt a termelés minél gyorsabb bőví

tése, és így 1942-ben a 2. sz. tim fö ld 

gyár és 1943-ban a 7. és a 8. kohócsar

nok indítására került sor. Mindehhez 

csatlakozott az 1941-ben megindított 

elektrotermikus szilícium gyártás is.

A gyár további -  jelentős -  rekonst

rukciójára 1988-tól került sor, amikor két 

új kohócsarnok épült és 1996-ban létre

jö t t  a Szibériai-Urali Alumínium Társaság 

Rt., amely egyesítette az UAZ-t és az Ir-

kutszki Alumíniumkohót. Ezzel indulha

to tt meg az a program, amely majd biz

tosítja a gyár fejlődését 2005-ig.

A kombinát főbb üzemei

A komplexumot eredetileg három üzem

részként tervezték: timföldgyár, alumíni

umkohó és szénanyagokat (anódmassza, 

katódblokk) előállitó üzem. Később ezek 

mellé épült a szí lícium gyár, a gallium

üzem és a nem kohászati timföldeket 

előállító üzem is.

Timföldgyár
A timföldgyár technológiájában a Szov

jetunióban először alkalmazták a komp

lex, sorosan kapcsolt, Bayer-pirogén el

járást az uráli bauxitra, amelynek kidol

gozásáért az üzem hét munkatársa ka

pott állami dijat.

A timföldgyár nyersanyaga 1940-től 

az észak-urali bauxitbányák (SZUBR) ér

ce volt, majd később ezt kiegészítették a 

kazahsztáni kimperszájni előfordulás 

bauxitjával. Az UAZ 1940-1957 között 

3 Mt bauxitot dolgozott fel. 1958-1965 

között csak -  karbonátos és kénes -  

SZUBR bauxitból fo lyt a termelés és ezért 

jelentősen nőtt a gyár mészfelhaszná- 

lása.

1966-tól napjainkig dél-urali bauxitot 

dolgoznak fel, de 1966-1971 között ka

zahsztáni, kozürjevszkij bauxitot is v it 

tek a rendszerbe, 1979-től -  kisebb 

mennyiségben -  import (guineai, görög, 

ausztrál és jugoszláv) bauxitokat is fe l

dolgoztak.

1993-tól a Timon Bauxit Rt.-vel és a 

Komi Köztársaság kormányával együtt

működve, kísérleti jelleggel, majd 1995- 

tő l évi 12 kt mennyiségben Uhta-menti 

bauxitot dolgoznak fel.

A technológiai fejlődés a folyamatos 

feltárás és a folyamatos kikeverés beve

zetésével kezdődött, majd megoldották -
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1. tá b lá z a t

A kohógázok tisztításának főbb adatai (%)

Átlagos tisztítás mértéke Terv Tény

HF eltávolítás 99,0 99,1

S02 eltávololítás 90,0 91,0

A fluortartalmú por leválasztása 99,5 99,7

a mai napig is alkalmazott eljárást -  a 

hidrargillites és diaszporos bauxitok so

ros feltárását, a visszatérő nátron termi

kus kausztifikálását kétalkotós elegy zsu

gorításával és az aluminátlúgnak a kén

vegyületektől való megtisztítását. A la

boratórium munkájukban bevezették a 

kaldnált timföld kristályoptikai fázise

lemzését az a- és у-tim föld arányának a 

meghatározását).

A timföldgyár most előirányzott re

konstrukciója tervezi az új bauxitfogadó, 

-tároló és -beviteli rendszer kiépítését, a 

vörösiszap-ülepítés és mosás intenzifiká- 

lását, a feltárósor korszerű berendezé

sekkel való bővítését és olyan környezet- 

védelmi beruházásokat, amelyek a gáz

tisztítást és a víz körbeforgatását oldják 

meg. Ez utóbbi eredményeképpen a gyár

hoz közeli Iszety folyóba nem fognak 

szennyvizet beengedni.

A rekonstrukció második fázisa majd a 

bepárlást érinti öttestes bepárlóállomás 

kiépítésével, majd kényszerkeringteté- 

ses, különleges szerkezet (bepárlótestek) 

beépítésével a durvakristályos szóda ki

választására.

Ugyanezen rekonstrukció során jav ít 

ják a timföld fizikai és kémiai tulajdon 

ságait, hogy elérjék a durvaszemcsés 

(homokszerű), 90-92%-ban y-tim földet 

és hogy 0,01%-ra csökkentsék annak 
Fe203-tartalmát.

A rekonstrukció végső célja a teljes 

körfolyamat automatikus folyamatszabá

lyozásának kialakítása.

A timföldgyár a rekonstrukció után évi 

700 kt, majd teljes kiépítettségében évi 

780 kt kapacitású lesz. Ezzel lehetőség 

nyílik a Szibériai-Uráli Alumínium Társa

ság Rt. mindkét kohója tim földellátá 

sának biztosítására. Ezzel minimálisra 

csökken a külföldről történő timföldvá 

sárlás. További cél a távolabbi jövőben 

az évi 1 Mt timföldgyártási kapacitás k i

építése lesz.

Galliumgyártás

A feldolgozásra kerülő bauxit galliumtar

talma 40-50 g /t. Ez a bepárolt lúgoldat

ban 0,3-0,4 g/dm3 értékre dúsul fe l.,Az 

UAZ-ban a gallium kinyerés -  napelem

gyártás céljára -  az 50-es években indult 

meg. Először higanyos eljárást dolgoztak 

ki, amellyel 1962-ben termelték az első

2,5 kg gallium fémet. Az évtized végére 

már két eljárást honosítottak meg. Ezek 

egyike az alumínium-gallámból alumíni

umra történő galliumce- 

mentálás volt (a Kazah Tu

dományos Akadémia és a 

pavlodári timföldgyár eljá 

rása, amit a Hungalu Rt. 

idejében az Ajkai Timföld- 

gyár is megvásárolt), míg 

a másik, amely a 70-es 

évek végére nyert széles

körű alkalmazást, a szilárd 

katódos galliumelektrolízis volt. Ez utób

bi megoldásnál cink hordozófémmel, há

rom lépcsőben választják ki a galliumot:

-  először lúgos oldatban a galliumot és 

a cinket koncentrálják, majd

-  a dúsított oldatból a cinket elválaszt

ják és végül

-  a fémgalliumot elektrolitikusan levá

lasztják a szilárd katódra.

Ennek az eljárásnak továbbfejlesztése 

most is folyik, mivel így 99,999%-os 

vagy ennél tisztább fémet lehet előálli- 

tani. (A galliumfém elemzését a Pavlodá

ri Timföldgyárban, illetve Szlovákiában 

végezték el.) A galliumelőállítás további 

fejlesztésének célja az automatizált 

üzemmenet elérése és nagyobb egység

kapacitások működtetése.

Alumíniumkohó

Az alumíniumkohó maradt a második v i 

lágháború alatt az egyetlen működő alu

míniumtermelő egység, amely elsősorban 

a repülőgépipar számára termelt.

A kohót eredetileg oldaltüskés, önsülő 

anódos kádakkal szerelték fel, amelyek 

szénhablehúzás nélküli elektrolízissel 

működtek (ez az eljárás az UAZ újítása 

volt). A kohó öntödéjében nagyméretű, 

lapos (hengerlési) tuskókat és T-alakú 

tuskókat öntöttek. Egyidejűleg megin

dult az ötvözetek gyártása is, elsősorban 

az AISi típusoké.

A háborút követő fejlesztések a fizikai 

munka gépesítésére irányultak, így ké

regbetörő, tüskehúzó, tüskebeverő gépe

ket fejlesztettek ki és megoldották az ol

daltüskés kádak automatikus timföldada

golását is.
Az UAZ-ban építették meg és működ

tették kísérleti üzemben az első három 

önsülő anódos felsőtüskés kádat. Ez a 

kád volt a volgográdi és több szibériai 

alumíniumkohó kádjainak a prototípusa.
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1. ábra. A korszerű, blokkanódos eledtro lizá ló kádak



Az 1980-as évekre a régi kohó teljes 

rekonstrukcióra szorult, mert nagy kör

nyezetszennyezést okozott és megnőtt a 

karbantartási és javítási igénye, ezzel 

együtt ennek költsége is. A kohó ter 

melése 1946-1980 között a tervezett 

mennyiség kétszerese volt. Mivel a kör

nyéken termelt villamosenergia drága 

volt, a kohó gazdaságossága romlott, 

ezért 70 kA-re csökkentették az elektrolí

zis áramerősségét. Ezáltal 1987-re a 

kohófém-termelés 92 kt/év-re csökkent. 

A költségek csökkentése érdekében a 

masszagyártást is leállították.

A gyár vezetése egyidejűleg javaslatot 

te tt a kádak nagy áramerősségű, blokk- 

anódos típusra történő lecserélésére 

(160-255 kA-es típusok valamelyike), 

ami által a fémtermelés 81-165,8 kt/év 

tartományba tolódna el. A tervek végül- 

is az Szl60 típusú, Kamenszk-Uralszk- 

ban gyártott és a tadzsik kohóban kipró

bált 160 kA-es kádtípus alkalmazására 

készültek el. Az ehhez csatlakozó gázel

szívó rendszer 95%-os hatásfokú, az 

egyes gázösszetevőkre pedig az 1. tá b lá 

z a t  adatai szerinti tisztítási hatásfokot 

eredményezte.

A rekonstruált kohó tervezett kapa

citása 160 kA-es kádak felszerelése ese

tében 82,0 kt/év, 175 kA-es kádak 

esetében pedig 90 kt/év.

A rekonstrukció a kádak fokozatos 

cseréjét irányozza elő három új, emele

tes kádszéria kiépítésével. Az 1H és a 2H

csarnokba 80, illetve 

76, míg a 3H csarnok

ba 38 kádat építenek 

be, a megfelelő gáz

tisztítással ellátva.

A tervezett új kádtí

pusok főbb jellemzőit 

a 2 . tá b lá z a t mutatja 

be.

A kádak tim föld- és 

f  l u o r s ó a d a g o l á s a  

pontadagoló rendsze

rű, és komplex anód- 

darukkal végzik az 

anódcseréket. A katód 

kiemelésére külön 

200/32 t  teherbírású 

híddaru szolgál. A pa

dozat portalanítására 

külön porszívó gépe

ket állítanak be, mig a 

fémet vákuummal, ön

tőüstökbe csapolják. 

Az elektrolízis automatikus folyamatirá

nyítását, a szükséges technológiai ada

tok gyűjtését és tárolását, valamint do

kumentálását a decentralizált „Elektro- 

liz" folyamatirányító rendszerrel oldják 

meg.

A kohóhoz csatlakozó öntödében az 

árutermelésként megjelenő alumínium és 

alumíniumalapú ötvözetek előállítása 

mellett, tervezik a lítiumtartalmú hulla

dékok (Al-Mg-Li ötvözetek) feldolgozá

sát, amelyekből kereskedelmi lítiumot, 

alumínium-magnézium és alumínium- 

szkandium előötvözeteket kivánnak elő

állítani.

1994. szeptember 5-én, az UAZ 55 

éves jubileumán csapolták a megújított

elektrolízisüzemből az első alumínium 

fémet.

Az elektrolízis gázainak tisztítására az

1. á b ra  szerinti megoldást dolgozták ki.

Kristályos szilícium előállítás

Az elemi szilícium gyártása az UAZ léte

sítési tervében nem szerepelt. A háború 

kezdetén, amikor a hadiiparnak AISi öt

vözetek kellettek, ez a tény adta meg a 

szilíciumgyár felépítésének szükségessé

gét. Lényegében a zaporozsjei DAZ üze

mét telepítették át az UAZ-ba és 1941. 
decemberében már le is gyártották az el

ső 108 t  szilíciumot.

Előnyös volt, hogy az UAZ 150 km-es 

körzetében jelentős kvarcit előfordulások 

voltak. A háború során évi 3000 t  Si-ra 

nőtt a termelés, majd 1953-1958 között 

új üzemrész épült, amelybe négy ércre

dukáló, elektromos ívkemencét építettek 

be, a korábbiakhoz képest megnövelve 

az üstök méreteit. A további bővítés so

rán új kvarcit feldolgozási eljárást vezet

tek be és 1971-1972-től grafitelektródo

kat alkalmaztak a korábbi szénelektródok 

helyett.

A folyamatos korszerűsítések eredmé

nyeképpen a szilíciumgyár a 90-es évek

ben a tervezett kapacitásnál 30%-kal 

többet termelt. Az elektrotermikus szilí

ciumredukció révén I. oszt. és II . oszt. 

termékminőséget állítanak elő viszony

lag kis anyag- és villamosenergia-fel- 

használással. A 90-es évek második felé

ben csökkent a piac szilíciumigénye, 

ezért most új kemencék és eljárások ki- 

fejlesztésével a szilícium raffinálásával 

kísérleteznek.

Az eddig használt technológiában a

2 . tá b lá z a t

Az UAZ-nál beépítésre tervezett blokkanódos kádak je llem zői

Áramerősség, kA 160 175

Áramhatásfok, % 88,0 90,0

Anódos áramsűrűség, A/cm2 0,72 0,72

A kád teljesítménye, kg A l/24 h 1135 1268

A széria éves termelő kapacitása, kt 81,3 90,0

Az elektrolizáló kádak közepes feszültsége, V 4,16 4,20

A közepes nyers- és segédanyag-fogyasztás, kg /t 

timföld 930 1925

Technológiai, egyenáramú villamosenergia, kWh/t 14.000 13.600

Katód-élettartam, év 4,0 4,0

A lefedés hatásfoka, % 95,0 97,5
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3. ábra. A kohó gáztisztításának vázlata

következő fontosabb fejlesztési intézke

déseket hozták meg:

-  az elegybe redukálószerként retorta- 
faszenet adagolva megnőtt az ívke
mencék termelékenysége és javu lt a 

szilícium minősége,

-  a 710 mm 0 -jű  grafitelektród alkalma

zása a 750 mm 0 -jű  szénelektród he

lyett és a transzformátorrekonstrukció 

lehetővé tette mind a kemencekapaci

tás, mind pedig a termelés növelését,

-  kiegészítő kőszénadalék segítségével 

intenzifikálták a folyamatot és csök

kentették a drága és hiánycikk jellegű 

faszén felhasználását,

-  a nagyobb méretű kemencék és az 

erősebb konstrukciós elemek alkalma

zása javította a berendezések élettar

tamát, ami már eléri a négy évet. 

Jelenleg is folynak kísérletek a drága

faszén kiváltására más redukálóanyaggal, 

így tőzeggel, faszén/szén elegyű briket-

Nedvés 
gáztisztítás

tel, cellolignin brikettel, szilícium-karbid- 

dal (SiC), barnaszén-koksszal stb.

Ezek némelyike rontja a szilícium mi

nőségét, mások csökkentik a kemence 

élettartamát, illetve a kemence teljesít

ményét.

Legjobb eredményt a SiC-al érték el. 

400 kg SiC/t Si mennyiséget adagolva a 

kvarcitfelhasználás 24%-os, a faszén

fogyasztás 27%-os, a technológiai villa 

mosén ergi a-fogyasztás 23%-os csökke

nését sikerült elérni, mig a kemence 

teljesítménye 19%-kal nőtt.

A jubiláló UAZ számos gyáregységének 

és laboratóriumának fejlődéséről kellene 

még számot adni, így a minőségvizsgála

t i  laborról, a karbantartásról, az erőmű
ről, a kísérleti üzemről, az automatika 

üzemről stb., valamint a VAMI tervező és 

kutató intézet és filiáléinak kutatási és 

tervezési munkáiról, valamint az Uráli 

Politechnikai Intézet kön nyűfém kohá

szati tanszékének együttműködéséről.

Ezekre it t ,  helyszűke 

miatt nem térhettünk 

ki, azonban mindezek 

jelentősen hozzájárul
tak az UAZ eredmé
nyeinek eléréséhez és 

ezt nem szabad elfelej

tenünk.

A magyar alumíni

umkohászok gratulál

nak az UAZ elért kiváló 

eredményeihez és to 

vábbi munkájukhoz mi 

is kívánunk

Jó szerencsét!

Elszívás a silóba

Friss timföld

A friss
timfi

Kohógáz bevezetés

m

4. abra. Nyersanyag-beadagolas a szilícium előállító  

elektroterm ikus kemencébe

Irodalom

[1] Cvetnüe Metallü, 

1999. No.8., UAZ-SZU- 

AL, Ural'szkomu alju- 

minievomu zavodu -  

60 let (melléklet) pp 

1-72.

Az înotai Alumínium 

ismét szállít a D&D-nek

Az egykoron December 4. Drótművekként 

ismert miskolci cégnek az înotai Alumí

nium Kft. 7 éven át nem szállított ötvö

zött és ötvözetlen huzalt.

A D&D új piaci stratégiája nyomán az 

idén kb. 600 tonna, a jövő évben pedig

várhatóan 2000 tonna húzott alapanya

got szállít az inotai cég, amelyből ex

portra szánt szabadvezeték készül. A 

drótgyár mintegy másfél éve alakult 

részvénytársasággá, s az idei évre -  

hosszú évek után -  már 2% körüli nyere

séget tervez 5,8 Mrd Ft árbevétel mellett. 

A fő termékek: vasbetonpászmák, 

hegesztett hálók, távvezetéksodronyok.

drótkötelek. A termékek több mint felét 

az EU országaiba exportálja, egyebek 

mellett 2,5 ezer tonna sodronykötelet. 

Noha az EU dömpingvámot vezetett be a 

magyar acélkötelekre is, a D&D-t ez min

daddig nem sújtja, ameddig betartja az 

EU által szabott minimális árszintet, 

»ár http://w ww .napi.hu/

(Napi Gazdaság, 1999. szept. 10.)
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TOLNAY LAJOS

A felsőoktatás és a gazdaság kapcsolata

A magyar felsőoktatás sokéves fejlődésében erősen eltávolodott a gazdasági 
élet igényeitől. Szükséges lenne, hogy az oktatott anyag új tárgyakkal 
bővüljön, egyes tárgyakat pedig törölni kellene. A fogyasztók (munkaadók) 
és az oktatás irányítói keresik a megoldás útját.

I. A gazdaság változó követelményei 
a képzéssel szemben
Ma már általánosan elfogadott nézet, 

hogy a képzés a beruházás egyik formá

ja, mely akkor térül meg, ha a képzés tar 

talma, összetétele a gazdaság igényeihez 

igazodik.

A világgazdaságban lezajló változások 

a felsőfokú és a középfokú végzettségű, 

magasan kvalifikált munkaerő iránti 

kereslet növekedésével járnak és jellem 

zően a felsőoktatásba, illetve az érettsé

gire épülő képzésbe beiskolázottak szá

mának és arányának növekedését ered

ményezik. Bár ez a növekedés Magyaror

szágon is jellemző, a tendencia erősítése 

szükséges.

A magyar gazdaságban 1990-1997 kö

zött igen jelentős strukturális átalakulá

sok mentek végbe.

A mezőgazdaság aránya a GDP ter 

meléséhez való hozzájárulásban keve

sebb mint felére csökkent. A foglalkozta

tottak aránya a mezőgazdaságban 15%- 

ról 7,6%-ra esett vissza ugyanebben az 

időszakban.

Az ipari foglalkoztatottak aránya 38%- 

ról 33,7%-ra csökkent, míg a szolgálta

tásokban a foglalkoztatottak csaknem 

60%-a kapott munkát.

E gazdasági struktúra részben a gaz

dasági fejlettség kifejezőjeként, részben 

a termelő szektorok nagyarányú leépülé

se, így a tercier szektor relatív súlyarány

növekedéseként értékelhető. A változá

sok mögött pozitív tendenciák bontakoz

tak ki, mint egyes iparágak térhódítása

Az előadás elhangzott a hasonló című kon

ferencián, Budapesten 1998. november 4- 

én. A témában szívesen közijük olvasóink 

véleményét.

Az előadó személyi adatai a BKL Kohászat 

1999/1. számában találhatók.

(pl. autó-összeszerelés), más területeken 

jelentős a technológiai fejlődés (élelmi

szergazdaság), a vállalkozások egy részé

ben a szükséges strukturális változások 

nem valósultak meg.

A tercier szektor túlsúlyában a túlmé

retezett közigazgatás, a kereskedelmi és 

üzleti szolgáltatások növekedése, illetve 

a gazdaságban létrejövő szervezeti válto 

zások -  egyes szolgáltatások önálló gaz

dasági, szervezeti egységként különül

nek el a korábbi termelő vállalatoktól -  

fejeződnek ki. Az új ágazati struktúra 

még nem mutat korrelációt a gazdasági 

fejlettséggel.

Bár nem lehet minden esetben közvet

len megfeleltetést biztosítani a nemzet- 

gazdasági ágazatok és a felsőfokú szaki

rányok között, azonban tendenciájában 

a főbb gazdasági szektorok munkaerő- 

igényében bekövetkezett változások 

nyomán a beiskolázások szerkezetében 

az elmúlt években nem következett be 

közeledés, sőt az esetek egy részében a 

helyzet rosszabb lett.

A közelmúltban a világbanki közremű

ködéssel készült elemzések szerint a fe l

sőoktatás struktúrájában különösen je l 

lemző egyes területeken a túlképzés, 

más területen a hiány.

A munkaerő-felhasználásban mutatko

zó nemzetközi tendenciák és a munka

erő-kereslet és kínálat hazai elemzése 

alapján megállapítható, hogy a beiskolá

zások szerkezetében jelentős változások

ra van szükség.

A várható munkaerőigényekről, a 

nemzetközi tapasztalatok és a hazai gaz

dasági prognózisok figyelembevételével, 

előrejelzések készültek.

Ennek értelmében nálunk a felsőokta

tásból kilépők jelenleg feltételezett szá

ma 20%-kal haladná meg az igényeket. A 

képzési többlet több m int háromszoros a 

mezőgazdasági szakmákban, másfélsze

res a pedagógusképzésben, a gazdasági - 

kereskedelmi szakmákban viszont a je 

lenlegi felvételi számokat 100%-kal kel

lene emelni.

II. Miért kell a felhasználóknak 
befolyást gyakorolniuk a képzésre ?
Az ok kettős: az egyetemekről, főiskolák

ról kikerült fiatalok foglalkoztatása je 

lentős részben gazdálkodóknál folyik, 

akik szeretnék minél hamarabb munka

erőként hasznosítani a pályakezdőket. 

Általában a munkáltatók kettős követel

ményt fogalmaznak meg a pályakezdők

kel szemben. Elvárják, hogy megfelelő 

speciális ismerete és lehetőleg a képzés 

során szerzett szakmai tapasztalata le

gyen és azt is, hogy biztos alaptudással 

rendelkezzék, hiszen a konvertálhatóság

hoz biztos szakmai háttér szükséges.

A másik fontos ok, amiért a felhaszná

lók egyre inkább bele kívánnak szólni a 

képzés tartalmába, strukúrájába, elsősor

ban financiális.

A felsőoktatás az egyik legköltsége

sebb képzési forma. Különösen egyes 

képzések (műszaki, egészségügyi, művé

szeti stb.) igen magas költségigényűek. 

A finanszírozási források jelentős része, 

részben a gazdálkodóktól adók útján be

vont költségvetésből származik.

A gazdasági szféra ezúton is abban ér

dekelt, hogy a befizetett adók minél ala

csonyabbak legyenek, illetve az oktatási 

ráfordítások ne idejétmúlt, a gazdaság 

igényétől eltérő struktúrában valósulja

nak meg. A magyar felsőoktatásra fordí

to t t  kiadások a GDP-hez viszonyítva 

nemzetközi összehasonlításban nem ala

csonyak, annak ellenére, hogy az intéz

mények ezt nem érzékelik.

A gazdaság nem elszegényedett, kor

szerűtlen felsőoktatásban érdekelt, ha

nem abban, hogy az egyetemeken és a 

főiskolákon minden esetben korszerűen 

kiképzett, a gyakorlati élet igényeit is jó l 

kielégítő korszerű képzés valósuljon meg 

az erőforrások optimális felhasználása 

mellett.

Az elmúlt években a regionális terüle

t i  szemlélet az oktatással szembeni elvá

rásként is megfogalmazódik. A nagy tö 

132. évfolyam, 9. szám • 1999. szeptember Щ  367



megben felhasználásra kerülő szakmai 

területeken (műszaki, közgazdasági stb.) 

reális igény, hogy a képzés térben is kö

zelebb kerüljön a lakossághoz és a fe l

használókhoz.

A regionális szintű oktatás célszerűen 

a térségből beiskolázott fiatalokat vonja 

be és a térség munkaerőigényét hivatott 

elsődlegesen kielégíteni.

A régiók fejlődésében az egyetemek, 

felsőoktatási intézmények, mindenhol a 

világon fontos, szerepet töltenek be 

mind a munkaerő-kibocsátás, mind az al

kalmazott kutatások révén.

így a gazdaság és oktatás összhangját 

nemcsak globálisan, hanem régiónként is 

biztosítani kell.

III. A gazdasági struktúra 
összehangolásának lehetőségei
A gazdaság és a képzési struktúra jobb  

összehangolása érdekében teendő lépések 

• A gazdaság és a felsőoktatás együtt

működésének formái most vannak kia

lakulóban. A nemzetközi gyakorlatban 

az együttműködésre számos kiváló 

minta adódik, melyek adaptálása nap
ja ink feladata.

-  A nemzetgazdasági szinten létrejött 

Felsőoktatási Tudományos Tanács kez

deti lépésnek tekinthető. Ma a tanács

ban a felhasználók képviselete rendkí

vül alacsony, a gazdasági kamarákat 1 

fő képviseli.

-  Korábban a munkaerőpiaci szempon

tok nem érvényesültek kellő súllyal. Új 

szakok indítására ugyan az intézmé

nyek egyre gyakrabban vállalkoznak, a 

fölösleges szakok megszüntetésésére 

a legritkább esetben került sor. Mivel 

a finanszírozási források bővítésének 

költségvetési forrásai szűkösek, így a 

munkaerőpiac által keresett fogalko- 

zások terén elmaradtak a szükséges 

fejlesztések, a forrásbővítés.

-  A szükséges változások elmaradásának 

egyik oka a megfelelő gazdasági, 

munkaerőpiaci előrejelzések hiánya. A 

gazdaság átalakulásának, a munkaerő- 

piac változásának ismerete nélkül az 

egyetemek, főiskolák bizonyatlanab- 

bul tudnak dönteni profiljuk módosí

tásáról. E hiányt részben ellensúlyoz

hatja a gazdálkodók és az intézmé

nyek közti közvetlen kapcsolat.

-  A felsőoktatási intézmények egy része 

szoros együttműködést alakított ki a

kibocsátott hallgatókat foglalkoztató 

munkáltatókkal, ami mindkét fél szá

mára előnyökkel jár.

-  A gazdaság közvetlen részvétele a fe l

sőoktatás tartalmi és strukturális be

folyásolásában, finanszírozásában a 

fe jle tt gazdaságokban elég gyakori. 

Ennek formája, hogy a finanszírozó 

gazdálkodók részt vesznek az egyete

mi irányító testületek munkájában, 

beleszólnak az indítandó képzések lé t

számába, a képzés tartamába, kezde

ményezik az idejét múlt struktúrák 

megszüntetését.

-  Hasonló testületek létrehozása, a 

munkáltatók képviselőinek bevonása 

az egyetemek irányításába minél több 

intézményt érintően, várhatóan mind 

a gazdaság, mind a felsőoktatás fe jlő 

dése szempontjából perspektivikus lé

pés lenne úgy, mint a közvetlenebb 

intézmény-finanszírozás.

-  Emellett folyamatos szakmai munka

erőigény-felmérést kell folytatni a 

munkáltatóknál a munkaerő-szükség

let összetételéről, a felsőoktatással 

szemben elvárt követelményekről.
-  Bár rövid távú munkaerő-előrejelzések 

készülnek, a képzések megalapozását 

szolgáló regionálisan részletezett mun

kaerő-prognózisokra nem kerül sor.

-  A pályakezdők elhelyezkedésének nyo

mon követéséből szintén fontos in for 

mációk nyerhetők arról, hogy az okta

tás mennyire felel meg a munkáltatói 

elvárásoknak. Ezért az Oktatási Minisz

térium és az MKIK vezetése közösen 

megvalósítandó gazdasági és munka

erőpiaci kutatásokat indít, hogy meg

alapozza a gazdaság és képzés össz

hangját.

•  A feslőoktatás finanszírozázásának 

módosítása fontos eleme lehet a 

szükséges változásoknak. A gazdálko

dók közvetlen részvétele a felsőokta

tásban az átadott pénzekhez, eszkö

zökhöz kapcsolódó adókedvezmények

kel, a szakképzési hozzájárulás fel- 

használásának felsőoktatásra való ki- 

terjesztésével javítható volna. A köz

vetlenebb finanszírozás a gyakorlat

orientáltabb, a gazdaság igényeihez 

igazodó képzések számára stabilabb és 

kedvezőbb anyagi bázist teremtene, 

jobb technikai ellátottságot és az 

egyetemi oktatók számára megfele

lőbb anyagi elismerést eredményezne.
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-  A vállalkozók igénylik, hogy a felsőok

tatás támogatására fo rd íto tt kiadásai

kat leírhassák adójukból. A közvetle

nebb intézményi finanszírozás feltéte 

lezi, hogy csökken a felsőoktatás köz

ponti támogatottsága és az adóelvo

nás azon gazdálkodóktól, akik közvet

lenül részt vesznek az intézmények 

irányításában. Néhány éven belül el 

kellene érni azt is, hogy az intézmé

nyek állami támogatása jelentősebben 

differenciálódjék a munkapiaci kere

settségtől függően.

IV. A képzések tartalma
A felsőoktatásban a képzések tarta l

ma sok esetben nem elég korszerű, a 

képzés túlzottan elméleti beállítottságú, 

ami csak részben fogadható el. Komoly 

problémát je lent, hogy kevés hallgató 

kerül a képzés a latt kapcsolatba a mun

káltatókkal, munkatapasztalatok nélkül 

fejezik be felsőoktatási tanulmányaikat, 

ez pedig ellentétes a nemzetközi ten 

denciákkal.

A feslőoktatásból kikerült fiataloknak 

nem ritkán hosszabb-rövidebb munkahe
lyi továbbképzésre van szükségük, hogy 

munkájukat el tudják végezni.

E probléma egyik oka, hogy a gazda

ság szereplői nem kapcsolódnak be a 

képzések tartalmának kialakításába, i l 

letve kevés a munkahelyeken szerzett 

gyakorlat.

Szükségesnek tartjuk azt is, hogy a 

gazdálkodók, munkáltatók közvetlenül 

részt vegyenek a felsőoktatásban. Minél 

több hallgató számára kell biztosítani a 

képzés során a munkahelyeken történő 

gyakorlati képzést.

V. Országos koordináció szükségessége 
a felsőoktatásban
A gazdálkodók és az intézmények köz

vetlen kapcsolatának erősítése mellett 

szükséges lenne egy országos stratégiai 

testület létrehozása is (oktatási kollégi

um), amelyben a gazdaság és oktatás 

együttműködése, a gazdaság képzéssel 

szembeni igényei, az oktatási rendszer 

stratégiai fejlszetésének kérdései (tarta 

lom, finanszírozás, szervezeti háttér) 

kerülnének napirendre. E kollégium lét

rehozására javaslatot tettünk az oktatá

si miniszter felé. A kollégium munkájá

ban a gazdaság és az oktatásirányítás 

képviselői vennének részt.



Amikor nem az alumíniumtechnológiáé a főszerep
1999. október 1-jén nyitotta meg Radnai 

József, a Magyar Alumíniumipari Múzeu

mért Alapítvány kuratóriumának elnöke a 

Drégely László festőművész emlékkiállítá 

sát a 125 éves székesfehérvári Vörös

marty Színház emeleti galériájában.

Az ünnepség kezdetén Haraszthy Zsolt, 

a házigazda színház művészeti titkára 

üdvözölte a megjelenteket, majd Ferencz 

Éva énekművésznő 1700 körüli csángó 

forrásból (Prisztinából) származó, Szent 

István-éneket szólaltatott meg és elhi

vatott, imaszerű intonálásával megadta 

a kis ünnepség alaphangját.

Radnai József röviden méltatta Dré

gely László működését. Ismertette a vilá 

gon egyedülálló alkotótechnikáját. A 

művész egy- vagy kétrétegű (ragasztott) 

hengerelt alumíniumra akrilfestékkel fes

te tte  képeit, de az alumíniumlemez felü 

letére alakítással (pl. gravírozás) is v itt 

fel ábrázolásokat.

A megnyitóban Radnai úr köszönetét 

mondott a kiállítás szakmai rendezőjé

nek, Úry Ibolya művészettörténésznek és 

a kiviteli munkákat vezető múzeumigaz

gatónőnek, Kováts Istvánnénak.

A nyitóünnepséget Ferencz Éva éneke

zárta és sokáig ta rto tt, amíg a zene szel

lemi világába emelkedett közönség ismét 

visszazökkent a valóságba.

A k iá llíto tt anyag a Magyar Alumíni

umipari Múzeumért Alapítvány tulajdo 

nát képező Drégely László gyűjtemény 

egy része. Ezt most harminc napon át te 

kintheti meg a színházlátogató székesfe

hérvári közönség, amely bizonyára hálás 

lesz ezért a művészeti csemegéért.

A BKL Kohászat szerkesztősége, ez 

úton gratulál a kiállítás létrejöttében 

közreműködők mindegyikének.

< 6  H. W.

M Ű S Z A K I - G A Z D A S Á G I  HÍ REK

Fúzió a hazai 

a lu m ín iu m ip a rb a n

A MAL vállalatok eredményes munkája 

újabb a „MAL-on kívül rekedt" vállalatot 

késztetett csatlakozásra. Az Aluker Kft. 

mint a MAL Rt. kereskedelmi igazgatósá

ga került a társaságba. Az Aluker 1998- 

ban a MAL válallatok külkereskedelmé

nek intézésével 13 Mrd forintos forgal

mat bonyolított. Fúzióra kerül sor a MAL 

Rt.-n belül is. Az Alufém Kft. (a korábbi 
Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohó 

tuskóöntödéje) beolvad az Ajkai Timföld 

Kft.-be (melynek 1998 éves árbevétele 

13 Mrd Ft volt). 2000-re pedig a meg

nőtt Ajkai Timföld Kft. egyesül az ugyan

csak 13 Mrd Ft árbevételű înotai Alumí
nium Kft.-vel. Ezután a magyar kézben 
maradt jelentősebb alumíniumipari cé

gek közül csak a MOTIM Rt. marad a MAL 

Rt.-n kívül.

A magyar nemzeti alumíniumvállalat 
újból összeáll.
»*■ Népszava, 1999. szept. 11.

M e g o ld ó d o tt a garé i 

h u lla d é k  kérd ése

A 14 000 t  tetraklór-benzol tartalmú hul

ladék megsemmisítésére kiírt tendert a 

Geohidroterv és Palota Kft. vállalatokból 

alakult konzorcium nyerte 16 pályázó kö

zül. A pályázat szerint a hulladék meg
semmisítésének határideje 2000. decem

ber 31. A vállalkozók december elejére

ígérték a befejezést. Ezután kerül sor a 

talaj részletes megkutatására, hogy el

döntsék, mennyi ta la jt kell kicserélni. 

Mint korábbi hírekből tudjuk, 2000 ton 

na hulladékot már korábban elégettek a 

dorogi égetőműben.

A tender alapján megsemmisített hul

ladék után még bőven marad egyéb, ke

vésbé veszélyes (bőrgyári és húsipari) 

hulladék a telepen. Ennek feldolgozásá

ra majd „kárelhárítási tervet kell készíte

ni". A hulladékmegsemmesítés költsége

i t  (2 350 M forint) részben elkülönített 

állami pénzből, részben a Budapesti Ve

gyiművek által felvett 1,8 Mrd Ft hitelből 

fedezik, amire a vállalat kormánygaranci

át kapott.

A Budapesti Vegyiművek vezérigazga

tója szerint a tendert a témához értő 
vállalkozás nyerte és a megoldás a lehe

tő  legjobb. A végrehajtásra a Vegyimű

vek vezetősége nagyon fog figyelni, mert 

az előző kiírással már megégették a ke
züket.
w  Kossuth Rádió, Esti Krónika,

TV1 Híradó, 1999. aug. 23.,

Reggeli Krónika aug. 24..

Ú j a lu m ín iu m ö tv ö z e te t  

a g é p k o c s iip a r szám ára  

a N ipp on  S te e lto l

A gépkocsiipar számára TM30 jelöléssel 

új alumíniumötvözetet kínál a japán 
acélgyártó konszern. A gyártó а бххх so
rozatú ötvözetsorozatba tartozó termék

összetételéről egyelőre nem közölt ada

tokat. Az ötvözet jó l alakítható, nagy 

szilárdságú és korrózióálló. Az ötvözet 

szilárdságát segíti a festékbeégetési fo 

lyamat.

Japánban a festékbeégetés hagyomá

nyosan 170 °C hőmérsékleten kb. 20 per

ces művelettel történik. Az új ötvözeten 

a beégetés kisebb hőmérsékleten és rövi- 

debb idő alat végezhető el.

Nippon Steel News, 1999. szept/okt. 

p. 3.)

A világ legnagyobb 
fluidágyas tim föld ka lein áló 

kemencéje épül
Az AM ЕС nyerte az ausztrál Nabalco 
épülő új timföldgyárának villamos mű
szerezési munkáit. A bővítés főegysége a 

2 700 t/nap kapacitású, Lurgi gyártmá

nyú, fluidágyas t i m fö Id ka lei n á ló kemen

ce. Ez lesz a világ legnagyobb ilyen típu 

sé kalcináló kemencéje.
A kivitelezési munkákat az AMEC Engi

neering Pty Ltd. végzi. A tervezésnél az 

AMEC jelentős segítséget nyújtott a Lur

gi cégnek a Gove timföldgyár „helyi is

mereteivel", amelyben az elmúlt 25 év 
alatt jelentős tapasztalatokat gyűjtött.

A Nabalco jelenlegi timföldgyárának 

kapacitása 2 Mt/év és ez a gyár vezető

sége szerint a világ egyik leghatéko

nyabb timföldüzeme.

»*■ Mining Magazine, Ausztrália, 1999. 
szept. p. 192.
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Az Alumíniumipari Múzeum kiadványai
A múltat végképp eltörölni szerencsére 

az alumíniumiparban sem lehet. A kiállí

tásaiban és szellemében megújhodott 

Magyar Alumíniumipari Múzeumra az 

iparág szocialista nagyvállalati korszaká

ban nem volt jellemző az ipartörténeti 

forrásmunkák és kiadványok megjelen

tetése. A kilencvenes évek végén fordu

lat következett be. A Múzeum a Magyar 

Alumíniumipari Múzeumért Alapítvány 
támogatásával több igen értékes kiad

ványt ind íto tt útjára Radnai József irá 

nyításával.

A Magyar Alumíniumipari Múzeum 

„Múzeumi füzetek" című sorozata 1996- 

ban jelentkezett első füzetével; Tóth Is t 

vánnak Nemes Vilmos bányamérnök szak

mai életútját bemutató, fotókkal gaz

dagon illusztrált kötetével. Nemes Vilmos 

1925-1945 között a hazai bauxitbányá

szat meghatározó szakmai egyénisége 

volt.

A második füzet -  szintén Tóth István 

tollából -  Benedek Endre aranyokleveles 

bányamérnök, a hazai bauxitbányászat 

egyik meghatározó személyiségének 

szakmai életútját mutatja be korabeli fo 

tókkal illusztrálva.

A harmadik füzet -  Kaptay György- 

Tóth István szerzőpáros munkája Láda Já

nos főbányamester-igazgatóhelyettes a 

dunántúli bauxitbányászat egyik legen

dás alakjának szakmai és családi életpá

lyáját tárja elénk.

A negyedik füzet Drégely László, 1990- 

ben elhunyt, az alumíniumot művészeti 

alapanyaggá nemesítő képzőművészt, éle

tú tjá t és alkotásait, és az ezekkel kapcso

latos esszék, kritikák, tárlat katalógusok 

és önvallomások gyűjteményét adja közre.

A kézirat 1999 májusában érkezett szer

kesztőségünkbe.

Az ötödik füzet Kovács Istvánná b ib li

ográfiai összefoglalója a Magyar Alumíni

umipari Múzeum ipar- és üzem-történetí
rás tárgyú műveinek tematikus feldolgo

zása.

A hatodik füzet Tóth István: Balás Je

nő  (1882-1938) a tragikus sorsú, mégis a 

dunántúli bauxitvagyon feltárásában el

vitathatatlan érdemeket szerzett bánya

mérnök kalandos életútját dolgozza fel, 
sok korabeli dokumentum bemutatásával.

A hetedik füzet szintén Tóth István 

munkája Dr. Hiller József (1885-1945) 

különös életútját mutatja be, aki már a 

történeti Magyarország bauxitkincseinek 

felkutatásával, hasznosításával, majd a 

két világháború között a dunántúli bau

xitvagyon kiaknázásának megindításával 

szerzett jelentős érdemeket.

A nyolcadik kötet egy kicsit vidámabb 

témaválasztású elődeinél: az 1991-ben 

elhunyt Dr. 'Sigmond György Mi újság a 

timföldeken? c. iparági anekdótagyűjte- 

ménye.

A kilencedik kötet az ötödik füzet foly 

tatásaként az ipar és üzem-történetírás 

bibliográfiájának II .  része Radnai József 

szerkesztésében.

A Magyar Alumíniumipari Múzeum má

sik kiadványcsoportja az 1998-ban útjára 

ind íto tt Ipartörténeti források sorozata.

Első kötetének (Szakái Pál: Kohótörté

netek; 1998) előszavában a kiadó rögzí

t i ,  hogy kéziratos, eddig szinte hozzáfér

hetetlen, sok esetben ismeretlen ipartör

téneti dokumentumokat, adatgyűjtemé

nyeket kíván megjelentetni; eredeti tar

talommal, kritikai észrevételek és feldol

gozás nélkül (ez utóbbi szerencsére az 

üzemi lapok bibliográfiáira nem vonatko

zik!).

A sorozat első kötete méltán le tt Sza

kái Pál nemrég elhunyt, nemzetközi szak- 

tekintélyként elismert kohómérnök két

tanulmánya. Az első, nagyobb terjedel

mű az azóta teljesen felszámolt Tatabá

nyai Alumínium kohó történetét mutatja 

be 1940-1957 között. Az adatokra, té 

nyekre, személyes tapasztalatokra épülő 

üzemtörténet kiváló korrajzot is ad a po

litikailag iparpolitikailag is felfokozott 

időszakról. Az înotai Alumíniumkohó tör

ténetét 1957-ig bemutató kisebb terje

delmű dolgozat a feszített ütemű beruhá

zás problémáit, aránytévesztéseit is be

mutatja. Miután mindkét írásmű 1958- 

ban készült, érthető okokból sajnos az 

1956. októberi események üzemi vonat

kozásait nem tárgyalja.

A sorozat második kötete Bartha Lajos 

tollából az Almásfüzitői Timföldgyár tör

ténetét ismerteti 1957-ig. A 25 oldal ter

jedelmű írás a gyártörténet kronológiáján 

tú l hű képet fest a gyors ütemű háborús 

beruházás, majd annak kifulladása, új

rakezdése és befejezése izgalmas korsza

kairól.

A sorozat 3-6. kötete -  valamennyi 

Radnai József munkája -  négy, több év

tizeden át megjelent, helyi- és iparági 

ipartörténeti vonatkozás tárházát rejtő 

üzemi újság: a HUNGALU MAT Híradó 

(1985-1990), a Bauxitkutatók (1979- 

1990), a Timföld (1973-1990) és a Kin- 

csesi bauxit (1971-1989) tartalomjegy

zékeinek tematikus feldolgozásait tartal

mazza.

A 7., legterjedelmesebb kötet (158 ol

dal) a Székesfehérvári Könnyűfémmű 

Munkanapok c. üzemi újságjának elő

zőekhez hasonló tematikájú feldolgozása 

Dreskáné Sütő Ágnes munkája.

Bízunk abban, hogy ezek az értékes 

gyöngyszemek a közeljövőben összegez

ve, könyv formájában is megjelennek az 

iparág története után érdeklődő, kutató 

szakemberek számára.

Szablyár Péter

Köszönjük a MAL Rt 
lapkiadáshoz nyújtott támogatását
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4  Jövőnk anyagai, 

technológiái S5 "* ̂

PROHÁSZKA JÁNOS

Tudomány és technológia

Egy, az EU egyik bizottsága által és egy másik, az Egyesült Államok elnöke 
részére készült tanulmány legfontosabb megállapításait elemezve, a szerző' 
javaslatokat is megfogalmaz az EU-tagországok és a hazánk közötti techno
lógiai szakadék mérséklésére. Gondolatmenetének középpontjába azt a tézist 
állítja, miszerit a „technológia jövőbeli gazdasági és gazdagodási növekedé
sünk megalapozója".

I Ик SÉi WR

A következőkben leírt néhány gondolat
nak azért választottam a Tudomány és 
technológia cím et, mert az utóbbi idő 
ben nemcsak a szakemberek gyakorlatá 
ban, hanem számos ország, sőt országo
kon felül álló nemzetközi szervezet doku
mentációiban megjelennek ezek a kifeje 
zések, ezek a címek. Ezenfelül az a 
meggyőződésem, hogy a hazai mérnök- 
társadalom számára, de főleg az anyag- 
tudomány művelőinek számos tanulság 
nak és következtetésnek a levonására al 
kalmasak azok a tanulmányok, je len té 
sek, dolgozatok, melyek a fen ti dm  kivá 
lasztásában szerepet játszottak.

Mindenekelőtt arra a kivonatra szeret
ném felhívni a figyelm et, amely az Euró-

Prohászka János az MTA rendes tagja, 

egyetemi tanár, 1950-ben szerzett gé

pészmérnöki oklevelet a Budapesti Műsza

ki Egyetemen. Kandidátusi értekezésében 

diffúziós problémákkal, műszaki doktori 

értekezésében kristályhibákkal foglalko 

zott. Akadémiai székfoglaló előadásában 

a minőség és a termodinamikai bizonyta

lanság kérdését elemezte. Állami díjas. 

1980 óta a GTE, 1982 óta a CIRP, 1995 

óta egyesületünk tagja.

pai Dialógus kéthavonta megjelenő szá

mai közül az 1998. szeptember/októberi 

számában je lent meg „Technológiai sza

kadék" címmel [1]. Ez a kivonat tu la j

donképpen az EU egyik bizottságának 

részletes tanulmányából készült, és első

sorban arra mutat rá, hogy az EU jelen 

legi tagországai és az EU szervezetébe 

igyekvő tagjelölt országok között milyen 

nagy gazgasági különbségek vannak, ami 

sok országnak, melyek jelenleg tagjai az 

EU-nak, gondot okoz. Azonban sokkal 

jobb az, ha nem értelmezem a kivonat 

egyes megállapításait, hanem az a meg

felelőbb és -  a félreértések elkerülésére 

-  alkalmasabb, ha a kivonatból szó sze

r in t idézek.

A legfontosabb megállapítás, ami a 

már említett dm folytatása, úgy szól, 

hogy: „Sokan aggódnak a tagjelölt orszá

gok és a jelenlegi tagállamok közti gaz

dasági különbségek miatt. A bizottság 

(mely a jelentést elkészítette, és azt az 

EU megbízásából tette; a szerző megjegy

zése) most közreadott beszámolója a két 

országcsoport közti technológiai eltéré

sekre mutat rá. Megkezdődhet a szakadék 

áthidalása." Mielőtt a dolgozat további 

megjegyzéseire térnék rá, emlékeztetni 

szeretném az olvasókat arra, hogy a tech

nológia hazai és angolszász értelmezése 

között lényeges eltérések vannak, amik 

részleteiben megtalálhatók a Magyar Tu

domány egyik, még meg nem jelent szá

mában [2], de az érdeklődők rendelkezé

sére áll. Maga a kivonat természetesen az 

angolszász értelmezést használja akkor, 

amikor technológiát említ. Visszatérve az 

említett kívánathoz, az egyik lényeges 

megállapítása a következő:

„Az a technológiai szakadék, melyet a 

bizottság [3] körvonalazott, hasonló ah

hoz a gazdasági szakadékhoz, amely a 

tagországok és a tagjelölt államok között 

megfigyelhető. A technológiai szakadé

kot az a különbség je lenti, amely az EU 

és a tagjelölt országok közötti tudomá

nyos és kutatási tevékenységben megfi

gyelhető, és amely azon mérhető le, 

hogy mennyi pénzt költenek a kutatásra, 

milyen eredmények születnek, és a ter

melésben hogyan érzékelhető mindez."

Ha a fenti idézetet részletezzük, akkor 

az első megállapítás a „gazdasági szaka

dék". Ezt a megjegyzést a kivonat ponto

san nem határozza meg. Mindenki azt 

értheti alatta, ami a saját gondolataiban 

megfogalmazódik. Azt hiszem, hogy ha 

az emberek többségét megkérdeznék, a 

legtöbben az életszínvonalbeli szakadé

kot mondanák. Általában azonban a gaz

dasági eltéréseket az egyes országok kö

zött az egy főre ju tó  fajlagos termelési 

érték, a GDP különbségeiben szokták 

mérlegelni. Az 1. táblázat mutatja, hogy 

a hazai statisztikai dokumentumok sze

rin t [4] ez az érték (USD-ben kifejezve) 

az országok néhány érintettjére mekkora.

A táblázat adatai valóban azt mutat-
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ják, hogy a tagje lölt országok nem csak 

az EU-országok átlagos GDP-jéhez képest 

vannak elmaradva, hanem a két legkeve

sebbet termelő Spanyolországhoz és Por

tugáliához képest is. A hazai GDP-növe- 

kedést az idei évre a gazdasági kutatóin 

tézetek 5% körüli értékre becsülik. Ez azt 

je lenti, hogy a magyar GDP 1999-ben 

hozzávetőlegesen 225 USD-vel fog nőni.

Spanyolországhoz és Portugáliához vi

szonyítva a hazai növekedés a szóban 

forgó két ország 1,7 ill. 2,2%-os növeke

désével egyenlő. Ha tehát az em lített két 

ország gazdaságának növekedése eléri a 

két megadott értéket, akkor Magyaror

szág ugyanolyan relatív helyzetben ma

rad e két országhoz képest, m int jelen 

leg, amikor az EL) bizottsága elmarasztal

ja a tagjelölt országok és benne hazánk 

gazdaságát is.

A táblázat adatai hazánkra nézve ked

vezőek abban az értelemben, hogy 1997- 

ben az előző évhez képest gazdaságunk a 

szóban forgó mutató szerint 1,6%-kal ja 

vult. Sajnos az elmúlt évi, az 1998-as 

adatokat a Központi Statisztikai Hivatal 

kiadványaiban nem találtam, a napila

pokban pedig egymástól eltérő értékek 

szerepelnek. A megindult gazdasági nö

vekedésnek a tervezett üteme azonban, 

amint az adatok mutatják, csak azt tud 

ják biztosítani, hogy a lemaradásunk ne 

növekedjék. A felzárkózáshoz nagyobb 

évi növekedésre van szükség. Azt nem is 

mérlegeltük, hogy milyen mértékű az el

maradásunk a gazdaságilag erős EU-or- 

szágokékoz, pl. Belgiumhoz, Dániához 

vagy Németországhoz képest.

Nézzük az idézet másik lényeges kérdé

sét, nevetesen azt, hogy mennyit költünk 

kutatásra, mik az eredmények, és azok 

hogyan hasznosulnak a termelésben.

Azt, hogy mennyit költöttünk 1992- 

ben kutatásra és fejlesztésre, az 1. ábra 

mutatja [5]. Az akkori egy főre ju tó  kb. 

40 USD-hez képest, mely az OECD-orszá- 

gokénak alig egytizede, nem sokat vál

tozott a helyzet. Ma a kormányzat tervei 

szerint a GDP eddigi 0,75%-os K+F tá 

mogatását felemelik annak 1,0%-ára. Ez 

gyakorlatilag jelentős emelés, mert az 

eddigi támogatásnak 33%-os növeke

dését je lenti. Ha azonban figyelembe 

vesszük, hogy az 1997. évi 0,75%-os 

K+F támogatásnak a GDP-re vonatkozta

to tt értéke mindössze 33,3 USD-nek 

adódik, akkor a megemelt 1,0%-os tá 

mogatás -  az 5%-kal feltételezetten 

megemelt GDP mellett is -  alig éri el a 

46,6 USD-t.

Azt el kell ismerni, hogy a 33%-kal 

megemelt K+F támogatás jelentős ered

mény. Ha azonban ezt a megemelt össze

get vetjük össze az ábra adataival, akkor 

kiderül, hogy milyen hátrányos helyzet

ben kell a hazai K+F támogatásból dolgo

zó kutatóknak és fejlesztőknek feladatu

kat végezniük. Ez vonatkozik a kutatásra 

fo rd íto tt pénzre te tt kifejezésre.

Az idézet harmadik része azt veti fel, 

hogy milyenek a kutatási eredmények, és 

a termelésben hogyan érzékelhető min

dez. Erre a kérdésre a legnehezebb a vá

laszt megtalálni. Az elmúlt évtized alatt 

szinte minden, technológiával foglalkozó 

kutatóintézet megszűnt. Lényegében 

ezeknek a kutatóintézeteknek volt alap

vető feladatuk azoknak a kutatásoknak a 

művelése, melyek eredményeit elsősor

ban a termelés hasznosította. Ezeknek a 

kutatóintézeteknek a hiányát nagyon 

megérzik azok a magyar kézben maradt, 

elsősorban műszaki középvállalatok,, me

lyeknek kutatási célra alig van pénzük, 

és a műszaki fejlesztéssel sem tudnak 

olyan mértékben megbirkózni, ami elég 

lenne arra, hogy a „Technológiai szaka

dékban" felvetetteknek csak a legfonto

sabb feladatait is meg tudnák oldani.

A technológiai kutatás ma gyakorlati

lag azokra az egyetemi és főiskolai tan

székekre maradt, melyeket az elmúlt 

évek különböző csomagjai annyira meg

szorítottak létszámban, hogy sokszor a 

gyakorlatok megtartását sem tudják a 

szóban forgó tanszékek a teljes állású 

oktatókkal ellátni. Ezzel kapcsolatban 

meg kell említeni azt is, hogy a hazai 

műszaki felsőoktatásnak az eszközellátá

sa össze sem hasonlítható azokkal a kül

földi egyetemekkel, melyeken a hasonló 

ismeretek oktatása folyik. Ez az a helyzet 

a mai Magyarországon, ami az EU megfe

lelő bizottságának kivonatában felvetett 

problémák megoldására h ivatott kuta

tókra, oktatókra és fejlesztőkre hárul. 

Természetesen felvetődik a kérdés, hogy 

m it lehet tenni.

A legfontosabb lenne egy olyan hazai 

felmérés elkészítése, mely az egyes szak

máktól független szakemberek tárgyi

lagos elemzése a hazai technológiai ku

tatások helyzetéről. Ugyanannak a ta 

nulmánynak a feladata kell hogy legyen 

az is, hogy melyek azok a termelési fel

adatok, melyeket a hazai iparnak a köze

li jövőben meg kell oldania. Ezt azért is 

kiemelten kell kezelni, mert a szóban 

forgó EU-bizottság jelentésének szerzői 

„nem titkolják, hogy szerintük mik a

1. táblázat A GDP változása néhány országban, USD

Ország 1990 1994 1996 1997

USA 21 449 25 512 27 821 30 276

Belgium 16 520 24 670 28 384 25 556

Csehország 8 320 * 3 489 5 445 5 052

Dánia 16 750 28 181 33 230 32 146

Franciaország 17 350 22 944 26 323 23 787

Görögország 7 340 9 167 11 684 11 497

Hollandia 15 680 21 733 25 511 23 108

Lengyelország 5 020 2 294 3 484 3 509

Anglia 15 830 17 468 19 621 22 135

Németország 18 170 ** 25 133 28 738 25 621

Portugália 8 730 8 792 10 425

Románia 3 410 1 324 1 554 1 544

Spanyolország 11 710 12 321 14 894 13 512

Törökország 4 570 ? 2 894 3 010

Szlovákia - 2 576 3 497 3 618

Magyarország 6 240 4 046 4 433 4 504

* Csehszlovákia 

* *  Nyugat-Németország
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1988-1993. OMFB. 1995. 17. p.

nyos ismeretanyagnak. Ma már elképzel

hetetlen olyan korszerű technológiai el

járás, melynek eredménye olyan termék, 

mely a világ piacain egyeduralkodó. Még 

azt is nehezen lehet elvárni egy kis or

szág kis- vagy középvállalatától, hogy 

felvegye a versenyt a nemzetközi piaco

kon. A termelés olyan szorosan össze

kapcsolódott a tudománnyal, hogy az ma 

már nem kétséges, hogy ha a termelés

ben eredményeket akarunk elérni, akkor 

össze kell fogniuk azoknak, akik az adott 

termékekhez a szakismereteikkel hozzá 
tudnak járulni. Meg kellene találnunk 

azokat a tehetőségeket, mellyel a hazai 

kutatók hozzá tudnának járulni a hazai 

termelés olyan növekedéséhez, amellyel 

azt a technológiai, termelési szakadékot, 

melyet az EU-bizottság megfogalmaz, 

szűkíteni és felszámolni lehetne, és amit 

a korábban em lített szakemberekből álló 

bizottság ajánlana.

legmegfelelőbb és leginkább ajánlható 

stratégiák, és milyen lépéseket kellene 

tenni".

Ezeket tartottam a legfontosabbnak 

abban a kivonatban, amelyet a dolgozat 

bevezető részében említettem.

A másik a tudománnyal és technológi

ával foglalkozó dokumentum, amit az USA 

elnöke, eleget téve annak a kötelezettsé

gének, hogy kétévenként beszámol a 

kongresszusnak az amerikai tudományos 

és technológiai helyzetről, benyújtott. 
Ezt a beszámolót az elnöknek a tudo

mány- és technológiapolitikával foglalko

zó hivatala készítette [6], és azt 1997 áp

rilisában juttatták el a kongresszushoz. A 

beszámoló címe: A tudomány és techno
lógia a 21. század alakítója.

Maga a cím azért fontos, mert olyan 

megállapításokat összegez, melyek a v i 

lág vezető gazdasági, politikai és kato

nai hatalmának álláspontját fejezi ki a 

tudományról és a technológiáról. ( I t t  is 

mét említem, hogy a technológia kifeje 

zéssel kapcsolatban megfogalmazásbeli 

eltérések vannak.)

Amit a tudománnyal és a technoló

giával kapcsolatban hasznosat és fonto 

sat el lehet mondani, az ebben a tanul

mányban benne van. A technológiát úgy

jellemzi, m int ami: „A jövőnk gazdasági 

és gazdagodási növekedésünk megalapo

zója."

A tanulmányon végigvonulnak azok a 

tudományos és technológiai feladatok, 

amelyeket a kongresszus határozott meg 

korábban. Ezek ismertetésétől eltekin 

tek, mert a hazai viszonyok között ezek

nek a kidolgozása a mi számunkra elér

hetetlen. Néhány következtetés levoná

sára azonban alkalmas a tanulmány. Úgy 

vélem, nekünk nem szabad az amerikai 

termékek többségét mintának tekinteni, 

de gondolkodásunk milyenségét a fejlő 

déssel kapcsolatban figyelembe kell ven

ni. Egy ilyen fontos ismeret, mely az 

anyagból kiderül, az, hogy több olyan 

feladatnál, m int pl. a jövő gépkocsija, 

vagy a tüzelőcella kutatásában az ered

mények biztosabb és gyorsabb elérése 

érdekében nagy kutatóintézetek, egyete

mek és vállalatok fogtak össze.

Ismerve az amerikai kutatóintézetek 

és egyetemek méreteit és felszerelését, 

nekünk is tudomásul kellene vennünk, 

hogy a közös cél érdekében a rendelke

zésre álló szakemberek ismereteit össze 

kellene hozni.

A 21. század küszöbén a termelésben 

egyre nagyobb szerepe van a tudomá
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G o n d o la to k  Bese Erzsébet: Hulladékfeldolgozás  

és -hasznosítás a jövő évezred környezetvédelm i 

elő írásainak tükrében c. cikke kapcsán

Nagy érdeklődéssel olvastam Bese Erzsé

bet tanulmányát, azt várva, hogy -  m int 

az egyik illetékes minisztérium stratégia- 

és törvény-előkészítő szakembere -  vég

re megvilágítja azokat az adottságokat 

és összefüggéseket, amelyek a hazai hul

ladékgazdálkodást az EU-hoz való csatla

kozás egyik legkritikusabb pontjává te t 

ték, egyben vázolja azokat a felismerése

ket és stratégiai célokat, amelyek e súly

ponti terület hátrányos helyzetének 

gyors felszámolását eredményezhetik.

Sajnos csalódnom kellett. Első alapve

tő  hiányérzetem abból fakadt, hogy meg 

sem kísérelte egy ezredfordulós „bázis"- 

helyzet bemutatását. Ennek több évtize

des hiánya az egész hazai hulladékgaz

dálkodás és az újrahasznosítás növeke

désének megítélését kétségessé teszi. A 
hulladékokkal kapcsolatos statisztikai 

adatgyűjtést évente kormányrendelet ír 

ja elő az országos statisztikai adatgyűj

tés keretében. Az egységes adatgyűj

tés-feldolgozás célja az elmúlt években 

már egyértelműen az OECD ill. az EU tár

sult tagsági viszonyának kényszeréből 

fakadt, ennek ellenére ennek eredménye 

az egységességet még nem tükrözi. A 

veszélyes hulladékok statisztikai adat

gyűjtését a Környezetvédelmi Minisztéri

um (korábban Környezetvédelmi és Terü

letfejlesztési Minisztérium), a nem ve

szélyes ipari hulladékokét a Gazdasági 

Minisztérium (korábban Ipari, Kereske

delmi és Idegenforgalmi Minisztérium), 

a kommunális hulladékokét a Belügy

minisztérium (korábban esetenként a 

Népjóléti Minisztérium) szervezi és koor

dinálja.

Míg a veszélyes hulladékokról a több 

ször módosított 102/1996. (VII. 12.) 

Kormányrendelet intézkedik, addig a 

nem veszélyes és kommunális hulladékok 

jogszabályi háttere még mindig nem szü

letett meg.

A Nemzeti Környezetvédelmi Program 

(1996) stratégiai célkitűzései világosan 

fogalmaztak a hulladékok felmérése, a 

hulladékszegény technológiák bevezeté

se és az újrafelhasználás arányának nö

velése tekintetében, de ezek zöme eddig 

sajnos csak íro tt malaszt maradt.
Az EU-hoz való csatlakozás fokozott 

előtérbe kerülésével a környezetstatiszti

ka hiányosságai egyre élesebben vetőd

tek fel. Korrekt adatbázisok hiányában a 

csatlakozási dokumentumok összeállítá

sa beláthatatlan problémákat okozott. 

Az elkészült anyagok igen sok bizonyta

lanságot tartalmaztak, sok esetben a 

ténylegesnél talán kedvezőtlenebb képet 

is mutattak, megalapozva ezzel a brüsz- 

szeli bizottság negatív értékelését.

Ezt felismerve, a Kormány 2339/1996. 

(XII. 6.) számú határozata „a környezeti 

információrendszer fejlesztésének a kör

nyezetstatisztika területén jelentkező 

feladatairól" döntött.

A határozat az Integrált Környezeti 
Gazdasági Információs Rendszer létreho

zásának intézkedési tervét rögzítette, 

azzal a fő céllal, hogy a kétévenkénti 

OECD/EU adatszolgáltatási kötelezettség 

teljesíthető legyen. A központi környe

zetstatisztikai adatbázis felállítására 

1999. december 31-i határidőt je lö lt 

meg a kormányhatározat. A hulladék

adatrendszer kidolgozását a hulladékgaz

dálkodási törvény és végrehajtási rende

letéi bázisán 1998. december 31-i határ

idővel ütemezte, beleértve a termékdíj 

szakbizottságok statisztikai rendszeré

nek kialakítását is. Közismert, hogy a

hulladékgazdálkodási törvényt mind a 

mai napig nem hirdették ki, így valószí
nűleg az adatrendszerek sem épülhettek 

fel ennek bázisán.

A 102/1996. (VII. 12.) Kormányrende

let 4. sz. melléklete (Adatszolgáltatási 

Szabályzat) egyértelműen meghatározta 

a veszélyes hulladékok útjának belföldi 

nyomon követését. Az ún. „termelési 

nem veszélyes hulladékok" statisztikai 

adatgyűjtése eddig a 10 főnél több sze

mélyt foglalkoztató cégek adatait kísé

relte meg összesíteni kérdőíves „önbe

vallás" alapján, 50-60% közötti válasz

adási hatékonysággal (ez a közel 7000 

cég állította elő az ipari termelés 91%- 

át, a 9%-ot előállító 85 285 cég és vál

lalkozás hulladék- és másodnyersanyag

újrahasznosítási viszonyait nem regiszt
rálták).

A termelési nem veszélyes hulladékok 

statisztikai adatgyűjtése az elmúlt né

hány évben már a ún. „OECD zöld lista" 

alapján történt. Az összesítést és az OECD 

felé történő adatszolgáltatást transzfor

málja az a tény, hogy több ezen szereplő 

hulladék a hazai „Veszélyes hulladékok 

jegyzékéiben szerepel. Csak néhány je l 

lemző példa (1. táblázat).

Az adatbázisok zavartalan működteté

séhez a hulladékkódok és megnevezések 

egységesítése és az átfedések megszün

tetése szükséges.

1. táblázat 

O EC D z ö l d  l i s t a

780200 -  ólomhulladékok és maradékok 

811-211 -  beriLliumh ulladékok és maradékok 

262011 -  alumíniumsalak 

391590 -  epoxigyanták 

5505 -  szintetikusszál-hulladékok 

L bőrcserzést gyapjúnyirási művelet és 

bőrkikészítés során keletkezett hulladékok 

411000 -  olyan bőr- vagy bőrkompozicióból 

származó hulladékok, amelyek nem alkalmasak 

bőráru készítésére, kivéve a bőriszapot 

262100 -  timföldgyártás során visszamaradt 

semlegesített vörösiszap

1 0 2 / 1 9 9 6 .  ( V I I .  1 2 . )  K o r m á n y r e n d e le t  

2 .  m e l l .

V 35302 ólom és ólomvegyületek

V 35307 berillium és berilliumvegyületek

V 31302 fémek olvasztásából származó salakok

V 57122 epoxigyanta

V 58105 műszálgyártási hulladékok

1.4.7 bőrkikészítési és felhasználási hulladékok

V 14701 krómcserzett bőr

V 31608 vörösiszap

Jövőnk anyagai, technológiái



A települési szilárd hulladékok gyűjté 

se és lerakása (ártalmatlanítása) önkor
mányzati hatáskörben, ill. egyre gyak

rabban hazai vagy vegyes tulajdonú vál

lalkozások keretében történik. Az orszá

gos összesítés statisztikai adatai igen 

szórnak, a KSH 1998-ban kiadott 1997. 

évi adatai szerint ebből a hulladékfajtá

ból 18 925 000 m3 képződött, amelynek 

kb. 2/3-a lakosságtól, 1/3-a üzemektől, 

intézményektől származott.

A hulladék-regény külön fejezete az 

ún. „bérmunka-konstrukcióban" képződő 

hulladékok, ezeken belül is a bőrgyári 

hulladékok. A környezetvédelmi felügye

lőségek az ilyen tevékenységekre a kelet

kező hulladék visszaszállítása (?!) vagy a 

garantált feltételek melletti hazai hasz

nosítás mellett adnak engedélyt.

A „megváltónak" hitt környezet- 
védelmi termékdíj
A környezetvédelmi termékdíj bevezeté

séről sokan csodát vártak Magyarorszá

gon. Hogy a csoda nem következett be, 

annak több oka is volt.

Azonnali, gyors, kedvező hatást akkor 

és o tt vá lto tt ki ez a szabályozás, ahol 

egyértelműen meghatároztak egy bázist 

az újrahasznosítás mértékére, és az elő- 

állitók/forgalmazók által fizetendő ter 

mékdíj csökkentését az újrahasznosítás 

mértékének növekedéséhez kötötték. A 

statisztikai adatbázis már említett hiá

nyában a hazai termékdíjakat (tömeg

egységekre vetítve) „gyakorlati megfon

tolások" alapján állapították meg, és 

évente változtatták, il l .  változtatják.

Botránykövek az újrahasznosítás 
rögös útja mentén
A hazai újrahasznosító ipar történetét a 

meg sem kezdett, ill. még az engedélyez

tetés során megfeneklett beruházások 

színesítik. Ennek legjobb példája a hulla

dék akkumulátort feldolgozó mű kalan

dos története, amely Gyöngyösorosziba 

történt meghiúsult letelepítési kísérlete 

óta számtalan hazai település lakossági 

fórumát megjárta már, „népszavazások" 

tárgyát képezte, de felépíteni és üzemel

te tn i sehol sem sikerült. Hasonlóan bele

tö rt a bicskája a PERION Akkumulátor- 

gyárnak saját fejlesztésű újrahasznosító 

üzemének Monokra történő telepítésébe. 

Most a Borsod-Abaúj-Zemplén megyei Al

sóvadász és Aszaló térségében egy közel 

6 milliárdos beruházásra készülnek, ahol

a használt akkumulátort feldolgozó mel

le tt akkumulátorgyárat is építenek. A 

francia ERECO cég az akkumulátorbontó 

üzemének meghiúsult győri telepítése 

után most a volt tatabányai (felsőgallai) 

cementgyár területén kísérli meg a kor

szerű üzem létesítését. A hazai használt- 

akkumulátor-szindróma a gyár üzembe 

helyezéséig a begyűjtési rendszerek ter 

mékdíjból történt támogatásával és a be

gyűjtött anyag exportálásával tűnik 

megoldódni. A harmadik évezred első év

tizede ennek a hulladékfajtának a regé

nyében újabb fejezeteket fog írni, hiszen 

az EU-hoz való csatlakozás valószínűleg 

meghiúsítja e veszélyes hulladéknak mi

nősített anyag kivitelét, tehát révbe kell, 

hogy érjen a hazai feldolgozás.

Bár az EU-országok a 70-80-as évek

ben jelentős gépkocsihulladék-feldolgo- 

zó kapacitásokat hoztak létre, mégis a 

kelet-európai változásokat követően na

gyobb profito t eredményezett a roncsok 

„lábon" történő eladása: a hirtelen ger- 

jedt„kelet-európai kereslet roncs-export

ta l történő kielégítése (ezek egy része a 

lopott autók legalizálását szolgálta). Az 

amortizációs gépkocsi-hulladékok komp

lex feldolgozása esetén is keletkezik 

olyan -  jelentős tömeghányadot képező 

-  hulladék (a sredderezés során elszívott 

és leválasztott műanyag, pur-hab, gumi

keverék), amelynek újrahasznosítása je 

lenleg nincs megoldva, elhelyezése csak 

lerakással biztosítható, jelentős költség

gel. Erre a hulladékfajtára kívánt Ózdon 

feldolgozó üzemet létesíteni 1995-ben a 

Germex Kft., 2 m illió tonna Németor

szágban felhalmozott sredder-anyag ter

mikus feldolgozásával. A létesítés en

gedélyeztetése meghiúsult.

Az új személygépkocsik számának lát

ványos növekedése ellenére még mindig 

közel 400 ezer Lada (átlagéletkor 14,5 

év), 286 ezer Trabant és 179 ezer Wart

burg közlekedik hazánkban. Roncsokból 

tehát az utánpótlás biztosítva van. A ha

zai autóroncsok feldolgozására két kül

földi cég alakult az évtized elején, a MÜ- 

GU Kft. és az ERECO Kft., főleg a buda

pesti és az agglomerációban felhalmo

zott roncsokat dolgozza fel. A több száz 

hazai autóbontó vállalkozás környezet- 

védelmi ellenőrzése (auditálása) látszó

lag meg van oldva, több ilyen telep he

lyén a jövő évezredben a volt szovjet lak

tanyákéhoz hasonló állapotokat fognak 

találni az utódok.

A használt autógumik keletre áramlá

sa szintén az elmúlt évtized egyik jelleg 
zetes „anyagárama" volt. A még forga

lomképes, újrafutózásra szánt köpenyek 

nem minősülnek hulladéknak, így ezek

ből 30 db engedély nélkül behozható. 

Nagyobb tételek importjánál 10% alatt 

kell lenni a használhatatlan abroncsok 

arányának (az arányt igen nehéz ellen

őrizni !). A kétes előéletű, kopott futófe 

lületű abroncsok a hazai közúti közleke

dés valóságos „időzíte tt bombái". Az or

szágban felhalmozott közel 400 ezer ton 

na abroncs előbb-utóbb valamelyik ce

mentgyár kemencéjében fejezi be földi 

pályafutását, hiszen mindössze 4-5%-a 

alkalmas újrafutózásra (az elmúlt évek

ben 20 újrafutózó üzem létesült). Kör

nyezetterhelésük fel-felbukkanó vita az 

ipar és a hazai környezetvédők között 

(jelenleg csak a Beremendi Cementgyár 

rendelkezik égetési engedéllyel).

Az egyre nagyobb tömegben képződő 

számítástechnikai és szórakoztató elekt

ronikai eszközök újrahasznosításával -  

kisipari módszerekkel -  kisvállalkozások 

foglalkoznak, a feldolgozás során kelet

kező nagy tömegű műanyag a települési 

szilárdhulladék-lerakokba kerül. Talán e 

hulladékfajta „alapanyagának" termékdí

jassá válása, az újrahasznosítás támoga

tása újrahasznosító kapacitások létesí

tését fogja indukálni. Ez év elején ter

vezték az információhordozó papírok 

(újság-, reklámpapírok), lakkok, festé

kek, számítástechnikai és szórakoztató 

elektronikai eszközök termékdíjassá té 

te lét, ez azonban idáig elmaradt. Ha 

csak a több m int 2 m illió hazai üzemelő 

PC egyre rövidülő amortizációs idejére 

gondolunk, be kell látni, hogy hamaro

san ez a hulladék-bomba is robbanni 

fo g !

A szintén termékdíjas italdobozok 

forgalmazásának megítélése is sajátsá

gos. Bár a keletkező dobozhulladék tö 

mege nem éri el azt a szintet, amire már 

önálló feldolgozó létesítése gazdaságos 

volna, jelenleg az sem ismert, hogy a 

forgalmazott dobozok hány százaléka 

acél vagy alumínium. Az élethalálharcot 

vívó multik -  üzleti titokra hivatkozva -  

semmiféle statisztikai adatszolgáltatásra 

nem kaphatók. Néhány megszállott hul

ladékkereskedőt és városi hulladékudvart 

leszámítva, a még ma is 20-30 Ft csoma

golási anyagértéket képviselő dobozok 

zöme a szemétlerakók depóniáiba kerül,
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vagy a budapesti szemétégető kazánros

télyain „fonnyadva" akadályozzák annak 

működését.

Sikertörténetnek ígérkezik az ELEKT- 
ROLUX hűtőgép-újrahasznosító üzemé
nek létesítése, bár a logisztikai háttér ki
bontakozásának még kevés je lé t látjuk. 
Annál több a limlomakciókba kihelyezett 
használt hűtőszekrény, amelyeknek alu- 
míniumcső-járatos lemezeire vadászó „in 
situ" bontók minden következmény nél
kül engedik a légtérbe az ózon pajzsot 
károsító freont (amelynek megakadályo
zására egyezmények kötelezik Magyaror
szágot!).

Mibe kerül ez nekünk ?
Az EU-hoz való csatlakozással kapcso

latos környezetvédelmi alkalmazkodás 

egyik legköltségesebb területe a hulla

dékgazdálkodás. Annak ellenére, hogy az 

égetés-lerakás hosszú távú megoldásai 

közötti „harc" sem dőlt még el, a környe

zetvédelmi tárca 100 milliárd nagyság- 

rendű összeget prognosztizál erre. Más 

számítások csak a lerakókapacitások lé

tesítésére 144 milliárd fo rin to t valószí

nűsítenek. A Nemzeti Környezetvédelmi 

Program készítésének évében (1996) a 

GDP 1%-át szánták környezetvédelmi ki

adásokra. A program szerint ennek érté

ke 2000-re 1,3-1,4%-ra, míg 2010-re 

2,1-2,2%-ra nő, tehát megduplázódik.

Tisztán kell látnunk azt is, hogy az EU 
részéről d ik tá lt csatlakozási feltéte lek -

a türelmi idők és az EU-tól várt jelentős 

anyagi hozzájárulás (támogatás) ellenére 

is -  mögött számukra óriási üzleti lehe

tőség húzódik meg, amit természetesen 

könyörtelenül ki is fognak aknázni.

Az intézményi háttér hiánya
A hazai hulladékgazdálkodás kérdésének 

tartós rendezetlenségét alapvetően meg

határozza

-  a jogszabályi/törvényi háttér lassú ki

alakulása, esetlegessége;

-  a főhatósági-minisztériumi háttér ek

lektikus tagoltsága, megosztottsága;

-  az ágazati és egyéb érdekcsoportok a 

saját súlyuk növelésére való törekvé

süket, a költségvetési támogatások re

ményében, tú lzott terhek rémképeivel 

sarkítják;

-  a központi környezetstatisztikai adat

bázis hiányában a tervezés bizonyta

lan alapokra épül;

-  kevés a képzett szakember, ezek allo 

kációja pedig nem teszi alkalmassá 

őket a stratégiai célok meghatározásá

ra és megvalósítására;

-  a hulladékgazdálkodásnak nincs köz

ponti intézményi háttere.

A fe jle tt piacgazdaságú országok szi

gorú prioritási sorrendet állítottak fel 

hulladékgazdálkodásuk elvárt szintű vég

rehajtására:

-  a hulladékmennyiség minimálása;

-  a termelési folyamatokban az újrafel

használási arány növelése;

-  a termékek használati értékének növe

lése a használati idő meghosszabbítá

sával;

-  a csomagolási ráfordítások csökkenté

se, a csomagolások visszavétele vagy 

hasznosítása;

-  szelektív hulladékgyűjtés és -haszno

sítás ;

-  a vegyes hulladékok szétválasztása és 

feldolgozása;

-  a hulladékok fizikai, kémiai és bioló 

giai kezelése;

-  az anyagukban nem hasznosítható 

hulladékok termikus kezelése.

Egy ilyen, vagy ehhez hasonló prioritá 

si sorrendeknek kell felváltania hazánk

ban is a „megoldandó problémák", „cé
lok" és „cselekvési irányok" soha számon 

nem kérhető kívánságlistáit. Gazdasági, 

világgazdasági, konjunktúra- és piacku

tató- -  és még folytathatnám számtalan 

kutatóintézetünk sorát -  után most már 

fel kellene ismerni a hazai önálló Hulla

dékgazdálkodási Intézet létesítésének 

időszerűségét és kulcsszerepét az EU-hoz 

való csatlakozás folyamataiban.

Bese Erzsébet tanulmányában a cím

ben je lzett „tükröt" is hiába kerestem. 
Egy összehasonlító táblázatot, pl. a ha

zai stratégia kialakításánál figyelembe 

vett EU-direktíva és a hazai határérték 

összehasonlítását sem találtam. Ezek 

nélkül nehéz lesz a „célra tartás", a csat

lakozás könnyen csalatkozássá válhat.

j Szablyár Péter

ILAS -  Ipa ri Lézer Alkalmazási Szeminárium
A Bay Zoltán Alkalmazott Kutatási Alapít

vány Anyagtudományi és Technológiai In 

tézete, valamint a Fraunhofer Manage

ment Geselbchaft (Németország) közösen 

rendezi meg az első magyarországi Ipari 

Lézer Alkalmazási Szemináriumot.

A lézerek ipari alkalmazását Magyaror

szágon a Bay Zoltán Alapítvány, Német

országban a Fraunhofer GmbH kiemelt je 

lentőséggel kutatja. A két intézmény -  

megvizsgálva az érin tett szakmai hátte 

ret -  komoly magyarországi érdeklődést 

tapasztalt a technológiával, a berende

zésekkel és azok gyártóival kapcsolat

ban. Ezt az érdeklődést szeretnénk kielé

gíteni a közösen szervezett Ipari Lézer 

Alkalmazási Szemináriummal. Az ILAS 

célkitűzései szerint bemutatja a magyar
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és a német lézeripar néhány fontosabb 

szereplőjét, másrészt lehetőséget ad a 

résztvevőknek vezető lézeres cégekkel 

megbeszélések kezdeményezésére, mely

nek hasznát elsősorban a magyar ipar 

képviselőinek kell éreznie.

Meghívott előadóink a lézerek hazai 

ipari felhasználásáról é» a lézerberende

zés-gyártók legaktuálisabb fejlesztési 

eredményeiről számolnak be (pl. Lasram 

Laser Kft., Autorel Kft., Budapesti Műsza

ki Egyetem, Bay Zoltán Alkalmazott Ku

tatási Alapítvány Anyagtudományi és 

Technológiai Intézet, TRUMPF Laser Sys

tem GmbH, Rofin Sinar, EOS, Modelltech

nik GmbH stb.).

A magyar és a külföldi gyártók és al

kalmazók bemutatkozását a szeminári

ummal párhuzamosan megrendezett kiál

lítás teszi még informatívabbá.

A szemináriumot 1999. november 2- 

án a Kecskemét melletti Köncsögpuszta 

festői szépségű környezetében rendezzük 

meg. Az ILAS-t a német Szövetségi Okta

tási és Kutatási Minisztérium és a Bay 

Zoltán Alkalmazott Kutatási Alapítvány 

támogatja.

Bővebb információ: http://www.bza-

ka.hu/ilas.

Jövó'nk anyagai, technológiái



FARKAS OTTÓ

Jubileumi emlékezések
Az alma mater és ezen belül a kohómér

nökképzés történetének új szakasza in 

dult útjára 1949-ben, a Nehézipari Mű

szaki Egyetem miskolci létrehozásával. 

Bízom abban, hogy ennek az oktatáspo

litikai és kultúrtörténeti szempontból 

egyaránt jelentős eseménynek a megidé- 

zése és szellemiségének ismételt feltárá 

sa hozzájárulás a kohómérnökképzés tö r 

ténelmi múltjának elemzéséhez, megőr

zéséhez, s egyben tiszteletadás is az el

múlt fél évszázad oktatási és kutatási 

eredményeit, azaz a Kohómérnöki Kar 

fejlődését megalapozó erőfeszítések és 

azok gyümölcsei előtt.

A jelen dolgozat elsősorban az egyete

münk, illetve a kohómérnökképzés mis

kolci indításának, s a képzés megosztott

ságának körülményeit, a Kohómérnöki 

Kar megalakulásáig szeretné felidézni.

Ismeretes, hogy az akkori iparfejlesz

tési törekvések a hazai nehézipar jelen 

tős bővítését szorgalmazták, aminek 

megalapozásához, majd kifejlesztéséhez 

az új igényeket kielégítő, új típusú szak

emberek képzésének, szellemiségében és 

földrajzi helyzetét illetően is megfelelni 

tudó, új önálló egyetem létrehozását tar 

tották szükségesnek.

Az alapító szándék a nehézipari ver

tikum tökéletesebb kapcsolatrendszeré

nek indokolt megvalósítása érdekében a 

Sopronban működő és áttelepítésre íté lt 

bánya- és kohómérnökképzés mellé a 

gépészmérnökképzést is hozzárendelte.

Elhangzott az „50  éve Miskolcon" jub ileu 

mi konferencián

Miskolc város pedig, mint a magyar 

nehézipar egyik hazai csomópontja, 

nagysága alapján -  egyetem hiányában -  

kedvező egyetemi székhelyül kínálkozott.

A Nehézipari Műszaki Egyetem létesí

téséről az 1949. évi augusztus 19-i 23. 

sz. törvény rendelkezik, az egyetem két 

karra, mégpedig a Bánya- és Kohómérnö

ki Karra, valamint a Gépészmérnöki Karra 

tagozódik.

A törvényre alapozva a vallás- és köz

oktatási miniszter 1949 szeptemberében 

kiadott rendelete a budapesti József Ná

dor Műszaki és Gazdaságtudományi Egye

tem Sopronban működő Bánya-, Kohó- 

és Erdőmérnöki Karának Bánya- és Kohó

mérnöki Osztályát szervezeti és tanulmá

nyi kérdésekben a miskolci Nehézipari 

Műszaki Egyetemhez csatolta.

A Nehézipari Műszaki Egyetem első, s 

egyben alapító rektora Szádeczky-Kardoss 

Elemér akadémikus, a soproni kar addigi 

dékánja, nagy tekintélyű ásványtan pro

fesszora volt, aki -  az alapító törvény 

értelmében -  egy évre kapott rektori 

megbízatást. Ambiciózus, nagy in te lli 

genciájú vezetőként minden héten, ese

tenként többször is ingázott Miskolc és 

Sopron között, ahogy azt soproni előadá

sain gyakran említette: „...uraim , repü

lőgép-, vonat- és autókombinációval ér

keztem." (Akkor és az azt követő évek

ben ugyanis a nagy városok között rend

szeres légi közlekedés volt.)

Az első tanév kötelező indítása az ala

pító okiratot követő egy hónapon belül 

komoly gondokat je lentett az egyetem 

vezetőinek, annak ellenére, hogy előké

szítő tárgyalások már azt megelőzően is

folytak. Az oktatás legalapvetőbb felté 

telei, úgymint a hallgatóság, az oktatói 

kar és az épületek, 1949. augusztus 19- 

én, az alapító törvény megjelenésekor 

ugyanis még teljesen hiányoztak. Az ál

lami, politikai és társadalmi intézmé

nyeknek és természetesen az egyetem 

rektorának valóban tiszteletre méltó, 

összehangolt erőfeszítésére volt szükség 

a szeptemberi tanévkezdéshez.

A tanévnyitó ünnepségre a diósgyőri 

stadion tribünjén és játékterén került 

sor, a vallás- és közoktatási miniszter 

(Ortutay Gyula), az egyetem rektora 

(Szádeczky-Kardoss Elemér) és más álla

mi és pártvezetők elnökletével, s a stadi

on gyepén az elsőéves hallgatósággal.

Az oktatók (főleg alaptantárgyiak) 

többsége a Budapesti Műszaki Egyetem

ről, kisebb része pedig a miskolci üze

mekből érkezett. Sopronból csak néhány 

oktató vett részt az óraadásban, hisz a 

tanévkezdés idejére csak az ásvány- és 

kőzettani tanszék egy része költözhetett 

Miskolcra.

A hallgatóságot többnyire a Budapes

t i  Műszaki Egyetem felvételi viszgáján 

megfeleltek közül irányították Miskolcra.

Az egyetem ideiglenes épülete pedig — 

a város segítsége révén -  a mai Földes 

Ferenc, az akkori Fráter György Gimná

zium volt. A hallgatóknak a városban lé

vő, elsősorban a gimnáziumhoz tartozó 

kollégiumok adtak szegényes otthont, 

míg a tanulóköri helyiségek a Déryné ut

ca egy-egy földszintes épületében kap

tak helyet. Az egyetem jelenlegi helyén 

ugyanis az építkezések még meg sem 

kezdődtek.

377132. évfolyam, 8. szám • 1999. augusztus



Ilyen körülmények között, 1949. szep

tember 18-án indult a Nehézipari Műsza

ki Egyetem első szemesztere a mai Földes 

Ferenc Gimnáziumban, 500 elsőéves bá

nya-, kohó- és gépészmérnök-hallgató

val, köztük 45 kohómérnök-hallgatóval, 

egy fizikaórával.

Az igen szigorú tanterv a heti óraszá

mot 44-49-ben, később 38-52-ben álla

pította meg, a négyéves időtartamra elő

ír t 64 vizsgával és 3 szigorlattal.

A törvény és a kapcsolódó rendelkezé

sek végrehajtásának megfelelően tehát 

1949 szeptemberében az elsőéves kohó- 

mérnök-hallgatók már Miskolcon kezd

tek, a másod-, harmad- és negyedévesek 

pedig Sopronban folytatták tanulmánya

ikat. Miskolcon a Nehézipari Műszaki 

Egyetem Bánya- és Kohómérnöki Karán, 

Sopronban pedig a József Nádor Műszaki 

és Gazdaságtudományi Egyetem Bánya-, 

Kohó- és Erdőmérnöki Karának Bánya- és 

Kohómérnöki Osztályán.

A Dudujka-völgyi egyetemépítés első 

kapavágására 1950. április 12-én került 

sor. Az egyetemépítés munkálataiba az 

intézmény oktatói, dolgozói és hallgatói 
is tevékenyen és szervezetten bekapcso

lódtak. így például 1950 májusában min

denki egy teljes napon át földmunkát 

végzett. А К 301-tanulókör jelzéseivel 

sok éven át találkozhattunk az általuk 

készített betonalapból épített egyetemi 

útvonalakon.

Az építkezések viszonylag lassú üte

me, valamint az a tény, hogy a bánya

mérnökképzés céljára tatai székhellyel 

független, új egyetem létesítésére -  bi

zonyos állami körökben is támogatott -  

javaslat született, a kohászoktatók köré

ben is némi bizonytalanságot ébresztett, 

ill. türelmetlenséget vá lto tt ki, s rányom

ta bélyegét a második, azaz az 1950/51- 

es tanév indításának munkálataira. A 

helyzet bizonytalanságát fokozta, hogy 

Szádeczky-Kardoss Elemér, az egyetem 

alapító rektora -  megbízatásának lejártá

val -  megvált az intézménytől.

Az új rektor Sályi István neves pro

fesszor lett, a mechanika tanszék vezető

je , aki egyben a Bánya- és Kohómérnöki 

Kar dékáni feladatait is ellátta.

Az építkezések egyre sürgetőbb igénye 

a büntetés-végrehajtó intézetek sok la

kójának közreműködését is igényelte. (A 

vaskohászattani tanszék jelenlegi helyé

nek villanyszerelési munkálatait egy -  az 

akkori politikai rendszer álta ellenzéki

Egyesületi Hírmondó

Soproni évfolyamok 

1-4.

1948/49 1. 2. 3. 4.

1949/50. NME BKK I. 2. 3. 4.

1950/51. NME BKK I. I I . 3. 4.

1951/52. NME/RMNME BKK I . I I . I I I . 4.

1952/53. RMNME BKK I. I I . I I I . IV .

JNMGE BKEK ВК0 

JNME BKEK ВК0 

BME BKK 

BME/RMNME BKK

Miskolci évfolyamok 

I-IV .

JNMGE: József Nádor Műszaki és Gazdaságtudományi Egyetem

JNME: József Nádor Műszaki Egyetem

BKEK: Bánya-, Kohó- és Erdőmérnöki Kar

BKO: Bánya- és Kohómérnöki Osztály
BME: Budapesti Műszaki Egyetem

BKK: Bánya- és Kohómérnöki Kar

NME: Nehézipari Műszaki Egyetem

RMNME: Rákosi Mátyás Nehézipari Műszaki Egyetem

1. ábra. A hazai kohómérnökképzés földrajzi és szervezeti helyzete 1 9 4 8 - 

1952 között

nek ta rto tt versei m iatt börtönre íté lt -  

rab költő végezte el.)

A rabokat elkülönítő szögesdrótkerí- 

téssel határolt területen belül néhány 

szellemi kiválóság, mint például Cziffra 

György zongoraművész, Határ Győző író is 

teljesítette a rárótt kötelességet, fegyve

res őrök felügyelete alatt. Határ Győző -  

a közelmúltban történt díszdoktori ava

tásának köszönetét mondó beszédében -  

csodálkozva állapította meg, hogy az ál

tala rakott egyetemi falak még nem ros- 

kadtak össze.

Az egyetem új rektorának rendkívül 

ambiciózus, határozott vezetői magatar

tása eredményeként az építkezések 

meggyorsultak, aminek következtében az 

1951/52-es tanévben az Egyetemváros 

első épületét (az A épület és az I. sz. 

ea.) birtokba vehette az egyetemi okta

tás. (Ezzel egyidejűleg a képzési idő 4 

évről 4,5 évre emelkedett.)

A nyilvánvalóan örömteli esemény ter 

mészetszerűen problémákat is hozott 

magával, alapvetően az oktatási folya 

matnak Miskolc belvárosa és az Egyetem- 

város között kialakult megosztottságából 

fakadt. Az akkor már főleg a selyemréti 

kollégiumban lakó hallgatóság nagy ré

szét naponta a 7 óra 20 perckor induló 

különvonat szállította a Tiszai Pályaud

varról az Egyetemváros kazánházi megál

lójáig, a visszaúthoz pedig a vasgyárból 
22 óra után induló műszakváltó vonat 

á llt rendelkezésre. A Győri-kapuban lévő 

Művésztelepen lakó fiúk a Hejőcsabáig 

akkor még közlekedő villamost vehették 

igénybe. Az oktatók a félóránként közle

kedő különjárati autóbuszon ingáztak az 

oktatási folyamat két helye között.

A tanulmányi épület tanulóköri helyi

ségeinek falba épített, személyhez kö

tö tt kis, zárható szekrényei adtak lehető

séget a tanulmányi ügyekhez kapcsolódó 

eszközök tárolására, amiket a kiérkező 

hallgatók esetenként feltörve találtak.

Ezt, vagyis a harmadik tanévet tekint

hetjük a NME egyik legnehezebb tanévé

nek. A miskolci Nehézipari Műszaki Egye

tem indulási évétől, tehát 1949 szeptem

berétől 1952 szeptemberéig (akkor vol

tak Sopronban az államvizsgák), azaz há

rom éven át, két városban, vagyis Mis

kolcon felfutó, Sopronban pedig fokoza

tosan megszűnő évfolyamokkal fo lyt a 

kohómérnökképzés, az 1. ábra vázlatán 

látható intézményi keretek között.

Nyilvánvaló, hogy a törvény megjele

nésével egyidőben, tehát az 1949-ben 

induló tanévben a Bánya- és Kohómérnö

ki Osztálynak csak az új, azaz I. évfolya

mát indíthatták a miskolci Nehézipari 

Műszaki Egyetemen, a már működő sop

roni évfolyamok továbbra is o tt folytat-



ták tanulmányaikat szerves kapcsolatban 

az ottmaradt, majd 1950-től Erdő- és 

Földmérőmérnöki Karrá emelkedett, de 

akkor még Erdőmérnöki Osztállyal.

A kohómérnökképzés földrajzi me

gosztottsága természetesen az irányítás

ban is speciális megoldásokat igényelt. 

A Bánya- és Kohómérnöki Kar miskolci 

dékáni feladatait az 1949/50-es tanév

ben Szádeczky-Kardoss Elemér, az ás

vány- és kőzettani tanszék vezetője 

(egyidejűleg rektor), az 1950/51-es ta 

névben pedig Sályi István rektor látta el, 

majd dr. Petrích Géza, az ábrázoló geo

metriai tanszék vezetője kapott dékáni 

megbízatást az 1951/52-es tanévre.

Ugyanebben az időben Sopronban dr. 

Verő József, később pedig dr. Gyulay Zol

tán bányászprofesszor kapott dékáni 

megbízást.

Az átmeneti időszak három éve termé

szetesen nem volt, nem is lehetett zavar

mentes a kohómérnökképzés szervezeti, 

sőt igazgatási összehangolásában sem. 

Ez alapvetően abból fakadt, hogy a sop

roni Bánya- és Kohómérnöki Kar létrejöt

tével megalakuló Erdő- és Földmérőmér

nöki Karnak is saját dékánja volt, a 

Budapesti Műszaki Egyetem rektorának 

alárendelve. így a miskolci Nehézipari 

Műszaki Egyetem rektorának ügyviteli 

kapcsolatban kellett tevékenykednie a 

soproni karunk dékánjával és a Budapes

ti Műszaki Egyetem rektorával egyaránt, 

minthogy a Nehézipari Műszaki Egyetem 

még Sopronban működő Bánya- és Kohó

mérnöki Kara részlegének költségvetése 

a Budapesti Műszaki Egyetem költségve

tésének részét képezte.

Fontosnak tartom kihangsúlyozni,

hogy az átszervezések és a kapcsolódó 

intézkedések sokasága nem csorbította 

az oktatás színvonalát Sopronban, s ta 

náraink magartása is alig érzékeltette ve

lünk az átszervezés bizonytalanságait és 

a tervezett átköltöztetés érzelmi motivá

cióit.

A kohómérnök-hallgatók közötti kap

csolatépítés érdekében az akkor működő 

ifjúsági szervezet rendezett esetenként 

hallgatói összejöveteleket. Egyik alka

lommal a soproni Deák téri vendéglőben 

vo lt módunk részletesen megtárgyalni a 

két városban folyó kohómérnökképzés -  

sok vonatkozásban eltérő -  szellemiségét 

és megkötöttségét. Amíg ugyanis a sop

roni oktatási folyamat -  a szigorú szá

monkérési rendszer mellett -  kevésbé 

merev megkötöttségeket ir t  elő a hallga

tók számára, addig a miskolci képzés a 

felfutás éveinek időszakában rendkívül 

szigorú tanulóköri rendszert működte

te tt, ahol a hallgatók késő estig tartó, 

kötelező és ellenőrzött részvétele volt 

előírva a tanulóköri helyiségekben, a fé l

évi feladatokra, zárthelyire és vizsgára 

történő felkészülés, illetőleg -  az okta

tók számára is előírt, kötelező -  konzul

tációk céljából. Voltak évek, amikor fia 

ta l oktatóknak beosztás szerint a kollégi

umban kellett aludniuk, a hallgatókat 

ébreszteniük és biztosítaniuk, hogy 

mindegyikük időben elmenjen az előadá

sokra, ill. gyakorlatokra.

Az újabb és újabb tanszékek létrehozá

sának, ill. Sopronból történő fokozatos 

átköltöztetésének szükséges üteme saj

nos messze meghaladta az egyetemi 

építkezések sebességét, így az áttelepülő 

kohásztanszékek (a kémiai tanszékek ki

vételével) csak provizórikus és szűk elhe

lyezést kaphattak. A jelenlegi kohászépü

leteknek akkor még csak az alapját ásták.

A második, vagyis az 1950/51-es tan 

év kezdetére költözött át a tüzeléstani 

tanszék dr. Diószeghy Dániel professzor 

vezetésével, és ekkor vehette át dr. Bog

nár János intézeti tanár az újonnan ala

p íto tt kémia II . tanszéket.

Az 1951/52. tanév már igényelte vol

na azt, de hely hiányában még nem volt 

lehetőség arra, hogy a metallográfia tan 

szék és a fémkohászati tanszék Miskolcra 

költözzön. Ezért dr. Verő József profesz- 

szor és dr. Hon/áth Zoltán intézeti tanár 

hetente utazott Sopronból Miskolcra az 

előadásokat megtartani. Ugyanebben a 

tanévben került az egyetemre Pattantyús 

Á. Imre a kalorikus gépek tanszék élére.

A Népköztársaság Elnöki Tanácsának 

törvényerejű rendelete 1952. március 9-i 

hatállyal az intézmény nevét Rákosi Má

tyás Nehézipari Műszaki Egyetemre vál

toztatta. (Érvényben volt 1956. október 

18-ig.)

A soproni utolsó kohászévfolyam 1952 

szeptemberében végzett (a záróvizsgák 

-  akkor három szigorlat -  időpontja 

szeptember volt), s bár az év nyarán már 

a szaktanszékek is Miskolcra költöztek, a 

záróvizsgára mégis Sopronban került sor. 

A diptomakiállítás helyéül így Sopron, ill. 

Miskolc szerepel. így az 1948-ban még a 

József Nádor Műszaki és Gazdaságtudo

mányi Egyetem Sopronban működő Bá

nya-, Kohó- és Erdőmérnöki Karára bei

ratkozott és Sopronban végzett kohó

mérnökhallgatók (a dolgozat szerzője is)

1952-ben már a Rákosi Mátyás Nehézipa

ri Műszaki Egyetemtől kaptak kohómér

nöki oklevelet.

Az 1952-es év nyarán valamennyi ko

hásztanszék Miskolcra költözött. A fém- 

kohászattani tanszék dr. Horváth Zoltán 

intézeti tanár, a vas kohászattá ni tanszék 

Zsák Viktor egyetemi tanár, a kohógépta- 

ni tanszék dr. Geleji Sándor egyetemi ta 

nár, akadémikus, a metallográfiái tan

szék dr. Verő József egyetemi tanár, aka

démikus, a kohászati kémiai (kémia II I. )  

tanszék pedig dr. Mika József egyetemi 

tanár vezetésével érkezett. (A vaskohá- 

szattani tanszéket Csabalik Gyula tanár

segéd kollégámmal együtt költöztettük 

Miskolcra.)

Verő József professzor utolsó előadási 

órája végén fájdalmasan jegyezte meg: 

„Amennyiben a tervek igazak, ezzel az

A N épköztársaság  E lnöki Tanácsának  

1 9 5 2 . év i 8 . szám ú tö rv é n y e re jű  re n d e le te  

a Rákosi M átyás N e h é z ip a ri M űszaki E g ye tem rő l

A Népköztársaság Elnöki Tanácsa népünk bölcs tanítójának, a magyar ifjúság 

példaképének, Rákosi Mátyásnak hatvanadik születésnapja alkalmából a kö

vetkezőket rendeli el: „Az 1949. évi XXIII, törvénnyel Miskolcon létesített 

Nehézipari Műszaki Egyetem az 1952. évi március hó 9. napjától kezdődően 
„Rákosi Mátyás Nehézipari Műszaki Egyetem" nevet viseli.
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a Népköztársaság a Népköztársaság

Elnöki Tanácsának elnöke Elnöki Tanácsának titkára
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órával Sopronban a metallográfia oktatá

sa befejeződött." így lett.

A kohásztanszékeknek a jelenlegi A 

épületben történt ideiglenes és a hely

zetből fakadóan a Gépészmérnöki Kar 

egyes tanszékeinek közelségében törté 

nő szűkös elhelyezésének egyetlen elő

nye az volt, hogy hamar kialakultak a 

szakmai-baráti kapcsolatok a társkar ok

tatóival. így jö t t  létre rendkívül rövid 

idő alatt a kohógéptani tanszéknek és a 

vaskohászati tanszéknek a gépelemek 

tanszékkel kialakult barátsága, amit az 

elhelyezkedés szoros közelsége mellett 

kétségkívül az is segített, hogy a közvet

len mellettünk lévő, akkor még szabad, 

füves legelőterület nagyszerű lehetősé

geket nyújtott egy-egy tanszéki foci

meccsre. De arra is, hogy idegen kecskék 

és tehenek legeljenek az épület környé

kén. Egy alkalommal Zsák Viktor profesz- 

szornak az ablak külső oldalára akasztott 

elemózsiáját fogyasztották el a kecskék, 

míg a tüzeléstani tanszék néhány eset

ben egy-egy legelésző tehenet fe jt meg 

ellenszolgáltatás fejében. (A Hejőcsabai 

Tanács állattartási adó befizetésére szó

lította fel a tanszéket négy tehén után.)

Az 1952/53-as tanév tehát újabb tör 

ténelmi eseménye a kohómérnökképzés

nek, minthogy Sopronban megszűnt, 

Miskolcon pedig már újra együtt fo lyt az 

oktatás, a Sopron-Miskolc között három 

éven át tartó és Miskolcon is kialakult 

megosztottság befejeződésével.

A Bánya- és Kohómérnöki Kar új dé

kánja az 1952/53-as tanévtől dr. Pattan

tyús Á. Imre professzor le tt, aki ezt a 

tisztséget az 1954/55-ös tanév végéig 

tö ltö tte  be. Az ő irányítása alatt igyeke

zett a kohómérnökképzés megfelelni az 

új szemléletű követelményeknek. Fájda

lom, hogy a volt Bánya- és Kohómérnöki 

Kar dékánjait már csak emlékezetünkbe 

idézve érezhetjük jelenlévőknek a jub ile 

umi rendezvényünkön.

A szegényes laboratóriumi felszerelt

séggel provizórikus és szűk környezetbe 

érkező kohásztanszékek működési fe lté 

telei természetesen nagyon korlátozottak 

voltak, s az építkezések elhúzódása sem 

gerjesztette a gyors kibontakozás remé

nyeit. Ugyanakkor az időszak iparpoliti 

kai törekvései, és természetesen a kohá

szatunk fejlődésének eredményei bizako

dást ébresztettek a tanszékek oktatóiban, 

különösen a régió vaskohászatának gaz

dagodása láttán. A konkrét bizonyosság
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Rektorok voltak:

1972/73-1977/78 dr. Simon Sándor

1994/95-1997. XI. 14. dr. Farkas Ottó

Rektorhelyettesek voltak:

1960/61-1963/64. dr. Simon Sándor tud. rektokhelyettes

1966/67-1973/74. dr. Sultz Ferenc lev. okt. és név. rektorhelyettes

1978/79-1985-86. dr. Czekkel János név. rektorhelyettes

1986/87-1993/94. dr. Farkas Ottó okt., majd ált. rektorhelyettes

természetesen a beiskolázás hatékonysá

gára, hallgatóink tanulási ambíciójára s a 

diplomázók kedvező elhelyezkedésére, 

valamint jövőjükre vonatkozó elképzelé

seikre is jó  hatást gyakorolt.

A NME első diplomaátadó ünnepségé

re 1953. július 15-én került sor, amikor 

összesen 236 diplomázó között 48 új ko

hómérnök vette át diplomáját egyete

münk miskolci történetének nevezetes 

eseményén.

A Miskolcon végzett első kohómérnö

kök között több olyan személy szerepel, 

akik jelentős vezetői, oktatói lettek a 

Kohómérnöki Karnak, mint pl. Sulcz Fe

renc, Bíró Attila , Mecseki István, Wéber 

József stb., illetőleg akik rövid idő alatt 

felelős beosztásokban, vezetői pozíciók
ban helyezkedtek el a kohászat különbö

ző működési területein.

Közben haladt az egyetemvárosi épít

kezés, melynek eredményeként 1953 ta 

vaszán az akkori főépület (A épület), az

I. sz. előadó, a kollégiumok nagyobb ré

sze, továbbá a kémiai szárny a I I .  sz. 

előadóval együtt már készen állt. Akkor

ra a C /l. és В/ l . ,  azaz a tervek szerinti 

kohászépület egy részének a váza is el

készült, sőt az 1953/54-es tanév kültéri 

megnyitó ünnepségén láthattuk, hogy a 

kohászépületen a legfelső szintre terve

zett tüzeléstani tanszék és a tetőtér 

építkezései folynak. Az eredeti terv sze

r in t az épületnek a központi könyvtár 

irányába mutató délkeleti része (В/ l )  k i 

zárólag laboratóriumi, műhelyi célokat 

szolgált volna. A tanszékek oktatói, 

könyvtári és irodahelyiségei az épület 

délkeleti végén, arra merőlegesen hozzá

építésre tervezett épületrészben lettek 

volna elhelyezve. Az anyagi források ki

apadása ennek az épületszárnynak a 

megépítését megakadályozta, így az 

épületet a buszmegálló hátterében ablak

nélküli hatalmas tűzfal zárja, úgy tűnik, 

véglegesen.

Az épület az 1954/55-ös tanévben 

vált beköltözhetővé, így a tüzeléstani, a 

fémkohászattani, a vaskohászattani, a 

kohógéptani és a metallográfiái tanszék 

is elfoglalhatta véglegesre tervezett he

lyét az új В/ l  i l l .  C /l épületben. Ezzel 

nagy lehetőséget kaptak a kohásztanszé

kek arra, hogy az anyagi lehetőségek és 

a vállalati támogatások arányában a tan

szék-, ill. a laboratóriumfejlesztés soron 

következő lépéseit megtegyék. Az üzemi 

kapcsolatok gyors kiépítése s az egyre 

fokozódó részvétel a vállalatfejlesztési 

feladatok megoldásában jelentős segít

séget je len te tt a törekvések megvalósí

tásában.
A kohómérnökképzés történetében ki

emelkedő jelentőségű volt a Népköztár

saság Elnöki Tanácsának 1955. évi 31. 

számú törvényerejű rendeletének egyete

münkre vonatkozó részlete, mely kimond

ja, hogy a RMNME-n a Bánya- és Kohó

mérnöki Kart ketté kell választani, azaz 

létre kell hozni az önálló Kohómérnöki 

Kart 1955. szeptember 1-jei hatállyal. A 

Kohómérnöki Kar megalakulásával a ko

hómérnökképzés történetének új fejezete 

kezdődött, a gyakorlatilag egy épületbe, 

és a terv szerint végleges helyre költözés 

szerencsés időbeli egybeesésével.

Az új kar szervezeti, működési és irá

nyítási rendszerének kialakítása s a kar 

jövőképének kidolgozása a kar első, s 

egyben alapító dékánjának, azaz dr. Hor

váth Zoltán professzornak, a fémkohá

szattani tanszék vezetőjének volt fele

lősségteljes feladata és elévülhetetlen 

érdeme. Végtelenül sajnáljuk, hogy Hor

váth Zoltán professzor urat egészségi ál

lapota megakadályozta abban, hogy ju 

bileumi rendezvényünkön személyesen 

részt vegyen.

Egyesületi Hírmondó



A Kohómérnöki Kar megalakulása óta 

44 év te lt el. A négy és fél évtizedes idő 

szak alatt -  hosszabb-rövidebb időtar

tamban -  14 dékán látta el felelősségtel

jesen a kar irányítási feladatait. Fájda

lom, hogy közülük hárman (dr. Kiss Er

vin, dr. A n ta l Boza J ó z s e f és dr. Sultz Fe

renc már csak emlékezetünkben lehetnek 

jelen a jubileumi konferenciánkon.

Nem felejthetjük, hogy a kohómérnök

képzés miskolci működése kezdeti hősko
rának megvoltak azok a -  nemzetközi el

ismerésnek is örvendő, de kari vezetői 

pozíció nélküli -  szellemi nagyságai is, 

akik meghatározóivá váltak a kar szelle

mi, tudományos arculata kialakításának, 

s akiknek működése összeforrt a kezdeti 

évek sikereivel. Közülük szeretném ki

emelni dr. Geleji Sándor és dr. Verő Jó 

zsef Kossuth-díjas professzorokat, a Ma

gyar Tudományos Akadémia tagja it és 

Mika József Kossuth-díjas professzort. A 

metallurgia oktatásának elméleti meg

alapozásával és kiterjesztésével Horváth 

Zoltán professzor teremtett korszerű is 

kolát, a tüzeléstan tananyagát pedig 

Diószeghy Dániel professzor fejlesztette 

nemzetközi színvonalra.

Azt gondolom, hogy ezen a helyen 

nem feledkezhetünk meg annak megem

lítéséről sem, hogy a kar különböző ve

zető tisztségek betöltése révén jelentős 

szerepet kapott és vállalt az egyetemi

szintű feladatok ellátásában is. A Miskol

ci Egyetem eddigi nyolc rektora közül 

kettőt a Kohómérnöki Kar adott.

A kar az egyetem legkisebb karaként, 

de teljesítményében és elismertségében 
egyenrangú testvérként, alkotó kapcso

latban tevékenykedik a másik hat ka

runkkal. A kar az egyre gazdagabb, elmé

letileg megalapozottabb és elmélyültebb 

oktató munkája mellett -  és azzal szoros 

kapcsolatban -  fokozatosan olyan tudo

mányos kutató műhellyé fejlődött, mely
nek eredményei révén nemcsak a hazai 

szakmai-tudományos közélet, hanem sok 

vonatkozásban a tudomány nemzetközi 

véráramának is jelentős, alkotó résztve

vőjévé vált. Mindebben kiemelkedően je 

lentős szerepe volt és van a kohászati 

üzemekkel, vállalatokkal és intézmények

kel kialakult együttműködő és gyümöl

csöző kapcsolatoknak, melyek az elmélet 

és gyakorlat, illetőleg a tudomány és a 

fejlesztés nélkülözhetetlen kölcsönössé

gének közös érdekű érvényre juttatásán 

alapulnak.

S hogy kohómérnökképzésünk törté 

nelmének eddig eltelt fél évszázados mis

kolci időszaka milyen mértékben és ered

ménnyel teljesítette tudományt művelő 

és oktató, valamint a hazai és nemzetkö

zi szakmai-tudományos közéleti feladata

it ,  azt a folyamatban részt vevő kortárs 

szubjektivitásától mentes, történelmileg

leszűrt és igazolt jövőbeni megállapítá

sok fogják teljességében megítélni.

A Kohómérnöki Kar, illetőleg a miskol

ci kohómérnökképzés életének korábban 

is többször ismételt áttekintése és mos
tani vázlatos megidézése mégis arra a 

megállapításra bátorít, hogy az elmúlt 

50 évbe sűrűsödött történelmi esemé

nyek, valamint iparpolitikai és oktatás- 

politikai törekvések sodrásában karunk 

mindenkori működése a tudomány fejlő 
désére, a kohászat műszaki kultúrájának 
gazdagítására maradandó hatást gyako

rolt. A kar nemcsak jelentőségét bizonyí

to tta be, hanem életerjéről is tanúbi

zonyságot te tt azzal, hogy kiállta a vál

tozó idők ostromait, és mindenkor rugal

masan tudott reagálni az adott időszak 

kihívásaira. Van már tehát történelme és 

van múltja.

Egy modern aforizma szerint: „Jövőt 

mindenki tud teremteni, de múltat csak 

a bölcsek."

Szívből kívánom, hogy alma mate

rünknek és Kohómérnöki Karunknak le

gyenek minden időben olyan bölcs veze

tő i és munkatársai, akik a szoros együtt- 

munkálkodás csillagzata alatt olyan jö 

vőt képesek építeni, mely a történelem 

majdani értékítéletében mindenkor dicső 

múlttá magasztosul.

Viva t, c resca t, f lo r e a t  U n ive rs ita s  M is 

k o lc ié n  s is !

K Ö S Z Ö N T É S

80  éves te t t

Dr. Buray Zoltán gépészmérnök, műsza

ki doktor, kandidátus, a PhD fokozat tu 

lajdonosa, a Budapesti Műszaki Egyetem 

Mechanikai Technológiai Intézetének ta 

nársegéde, adjunktusa (1943-1950), a 

Fémipari Kutató Intézet (késó'bb Aluterv- 

FKI) munkatársa ill. tudományos taná

csadója, a hegesz

téstechnológiai la 

boratórium vezető

je  (1948-1982) áp

rilisban ünnepelte 

80. születésnapját.

A könnyűfémek 

nagyátmérőjű sze

gecselése problé

májának megoldá

sával te tte lehetővé az európai konti

nens első alumíniumhídjának megépítő-

sét (Szabadszállás, 1950.). Nemzetközi

leg is jelentős eredményeket ért el az 

alumínium hegesztésének és hegesztett 

kötéseinek vizsgálata terén, új hegesztő

pálcákat és hegeszthető ötvözeteket kí

sérletezett ki. Az argoníves hegesztés és 

egyéb alumíniumhegesztő-eljárások ma

gyarországi bevezetője.

1949 óta tagja az OMBKE-nek. Tevé

kenységét főleg a fémkohászati szakosz

tály, ill. a később megalakult történeti 

szakcsoport keretében fejtette ki. Részt 

vett az egyesület konferenciáinak, ta 

nácskozásainak rendezésében, többségé

ben előadások tartásával.

Jelentős szerepe volt az OMBKE mega

lakulásának 100. évfordulójára (1992) a 

székesfehérvári Alumíniumipari Múzeum

ban megtartott kiállítás rendezésében és 

kivitelezésében. Megalakulása óta veze

tőségi tagja a Gépipari Tudományos

Egyesület hegesztési szakosztályának 

(1958).

Munkásságát 21 könyv, 130 szakcikk, 

17 egyetemi jegyzet és hét szabadalom 

jelzi. Főbb kitüntetései: Kiváló Feltaláló 

ezüst fokozata, Munka Érdemrend bronz 

fokozata, Sóltz Vilmos-emlékérem, Pat

tantyús Á. Géza-dij. A Magyar Nemzeti 

Ellenállási Szövetség tagja; az antifasisz

ta mozgalomban való részvételért kapta 

a „Független és Demokratikus Magyaror

szágért" emlékérmet.

75 éves lett
Horváth György oki. kohómérnök szep

tember 10-én tö ltö tte  be 75. életévét.

Sopronban született, középiskolati ta 

nulmányait a Soproni Bencés Gimnázi

umban végezte. Az alma mater 1944-ben 

sorai közé fogadta, és 1950-ben szerezte
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meg kohómérnöki diplomáját. Az egye

tem elvégzése után a tüzeléstechnikai 

tanszéken először demonstrátor, később 

tanársegéd. Kollégájával -  S za lay Já n o s 

s a l -  első ízben sajtó alá rendezte dr. D i- 

ószeghy D á n ie l professzor előadásait. 

Megvalósították a tüzeléstan gyakorlati 

oktatását. A tanszék Miskolcra költözése 

után az iparban helyezkedett el, 1952- 

tő l a székesfehérvári Maszobai, majd a 

Köfém le tt az új munkahelye.

Meo- és laborvezető, hengerműi 

üzemvezető, beruházási létesítményve

zető, beruházási főosztályvezető beosz

tásokat tö ltö tt be több m int három évti

zeden keresztül, 1984-ig, nyugdíjba vo

nulásáig. Aktívan foglalkoztatta az alu

mínium és ötvözeteinek metallográfiája, 

az alakítás és a hő

kezelés hatásának 

vizsgálata. Beruhá

zási tevékenységé

vel részt vett a Kö

fém fejlesztésében, 

1964 és 1984 kö

zött. Munkásságát 
két esetben NIM Ki

váló Dolgozója ki

tüntetéssel, majd Kiváló Kohász címmel 

ismerték el.

1952-től az OMBKE tagja. Részt vett a 

helyi csoport megalakításában, 1958-65 

között titkári feladatokat lá to tt el. 
Jelenleg is tevékenykedi a helyi cso

portban.

70 éves le t t

Kalmár Elemér oki. vegyészmérnök szep

tember 12-én le tt 70 éves.

Középiskoláit Pápán végezte, majd a 

Veszprémi Vegyipari Egyetemen szerzett 

vegyészmérnöki oklevelet 1953-ban.

Ezt követően a Dunai Vasmű központi 

laboratóriumába került, ahol kezdetben

labor-csoportveze

tő, majd kémiai 

osztályvezető mun

kakörben tevékeny

kedett. Később az 

a n y a g v iz s g á l a t i  

szakág vezetője.

Az OMBKE-nek 

negyven éve tagja.

A vaskohászati szakosztály keretében mű

ködő anyagvizsgáló szakcsoport vezetősé

gének több cikluson át tagja volt. Szintén 

tagja volt annak a „Nemzetközi Etalon Bi- 

zottság''-nak, amely koordinálta a ned

veskémiai és spektrométeres vizsgálatok 

hitelesítésére szolgáló etalonok gyártását 

és minősítését.

A dunaújvárosi helyi csoport vezetősé

gének ugyancsak több cikluson keresztül 

volt tagja. Egyesületi tevékenységéért a 
Kohászat Kiváló Dolgozója kitüntetésben 

részesült 1972-ben.

Számos cikke jelent meg a Kohászati 

Lapokban, főleg anyagvizsgálati témakö

rökben. A különböző tudományos szerve

zetek által, illetve a Kohászati Lapokban 

meghirdetett szakmai pályázatokon több 
alkalommal is ereményesen szerepelt 

egyéni és kollektív pályamunkákkal. 

1995-ben vonult nyugdíjba.

Makray Tibor oki. kohómérnök október 

11-én ünnepli 70. születésnapját
1952-ben végzett a soproni egyetem 

Kohómérnöki Karán. Első munkahelye az 

ózdi acélmű volt. I t t  sajátította el az 

acélgyártás és öntés gyakorlatát.

1954-től a Dunai Vasmű acélművében 

dolgozott. 1957-ig műszakos üzemvezető 

és acélgyártó, 1957-től műszaki osztály- 

vezető, 1965-től 1983-ig acélműi főmér

nök. Ezután nyugdíjazásáig az igazgató

ságon a műszaki főosztály vezetője, majd 

főmetallurgus volt. Első kitüntetése a Fa- 

zola Henrik-emlékérem volt, amelyet a

csőbuga acélok gyártástechnológiájának 

kidolgozásáért kapott 1958-ban.

Összesen 35 hasznosított újítása segí

tette a DV-ben az acélgyártás oxigénes 

intenzifikálása, a folyamatos öntés, a 

szekunder metallurgia és az oxigénes 

konverteres eljárás 

bevezetését és 

hasznosítását. Hét 

szabadalom résztu

lajdonosa, amelyek 

alkalmazása bőví

tette a melegen 

hengerelt szalagok 

és a finomlemez 

acélok választékát.

A hengerelt késztermékre vonatkozta

to tt fajlagos hőenergia-felhasználás az 

1965 és 1977 közötti időszakban a felére 

csökkent a DV-ben. Ezért az eredményért 
a megosztott Állami Díjjal kitüntetett hat 

műszaki vezető között volt 1980-ban.

Gratulálunk minden ünnepeltnek!

Helyreigazítás

L a p u n k  m á ju s i szá m á b a n , M a jk u t  

A lb e r t  kö szö n té sé n é l té ve désbő l 

M a k ra i T ibo r fé n y k é p é t  je le n te t tü k  

m eg. A z  é r in te t te k  és O lvasó ink  

szíves e ln é zé sé t k é jü k !

m

Majkut Albert

A magyar bányászat és kohászat XX. századi értékei nemzetközi tudományos konferencia 

Miskolci Akadémiai Bizottság Székháza (3529 Miskolc, Erzsébet tér 3.)

1999. november 30. -  december 1.

Szervezők:

MTA Miskolci Akadémiai Bizottság •  OMBKE Egyetemi Osztály 

Miskolci Egyetem Bánya- és Kohómémöki Kar
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Elismerő oklevél az Öntödei Múzeumnak
A 22. múzeumi világnap alkalmából ez év 

május 15-16-án kétnapos múzeumi ma

já lis t tartottak a Magyar Nemzeti Múze

um kertjében. Ennek keretében hirdették 

ki „Az Év Múzeuma 1998" pályázat ered

ményét. A pályázaton a múzeumok múlt 

évi munkásságuk, szellemi életük bemu

tatásával vehettek részt. Az Országos 

Műszaki Múzeum Öntödei Múzeuma is in 

dult a pályázaton. 1998-ban az alább fe l 

sorolt munkák teljesítésével te tt eleget a 

pályázati kiírásnak:

• A honfoglalásunk 1100. évforduló

ja tiszteletére rendezett időszaki kiállí

tást az állandó kiállítás részévé tették. 

Ez az 1996-ban begyűjtött 58 db milleni- 

um korabeli építészeti vasöntvény, ille t 

ve e témakört feldolgozó 15 tabló átren

dezését jelentette.

• Június 26-án ünnepélyes keretek 

között új, országosan is kiemelt je lentő 

ségű kiállítást nyitottak meg „XIX. száza

di magyar öntöttvasművesség" címmel. A 

még ma is látható kiállítás a hazai köz- 

gyűjtemények és 16 magángyűjtemény 

legszebb darabjaiból á llt össze. Méltán 

aratott sikert az 1998. szeptember

12-18. között Budapesten ta rto tt 63. 

öntészeti világkongresszus látogatói kö

rében is. A mintegy 500 külföldi szakem

ber számára tárlatvezetés, fogadás, sörö

zés tette színesebbé a múzeummal való 

ismerkedést. A külföldi szakemberek ma

gukkal vihették a múzeumot bemutató 

háromnyelvű új ismertetőt,valamint az

ugyancsak háromnyelvű kiállítási lepo

rellót.

•  Jelentősen gyarapodott a múzeum 

tárgyi gyűjteménye, 207 darab, az önté- 

szettörténet körébe tartozó tárgyat sike

rü lt begyűjteni, ill. vásárolni. Ezek közül 

kiemelkedő fontosságú az a 32 darab 

múlt századi öntöttvas kályhából álló ha

gyaték, amelyet a Nemzeti Kulturális 

Alap segítségével sikerült megvásárolni.

• A két éve útjára ind íto tt önálló ki

advány, az Öntödei Múzeumi Füzetek 3. 

száma Kovács L á sz ló : Vas- és acélöntö

dék Magyarországon a II. világháború 

e lő tt címmel je lent meg.

• 1998-ban 39 rendezvény volt a mú

zeumban. Az 0MBKE, az általános isko

lák, közép- és felsőfokú oktatási intéz

mények, a Budapesti Városvédő Egyesü

let tartotta i t t  üléseit, foglalkozásait. A 

Múzeumi Sajtókávéház, a Közép-európai 

Műszaki Múzeumok Szövetségének tagjai 

is vendégeskedtek a múzeumban.

• Örvendetesen, 10%-kal nőtt a láto 

gatók száma, pedig az ország sok múze

umában ellenkező tendencia mutatkozik.

•  1998-ban a múzeumról és kiállítá 

sairól 35 híradás je lent meg a sajtóban, 

s többször adtak hírt a rádióban és a te 

levíziókban is a „munka múzeumáról".

• Mindezek mellett szinte egész év

ben dolgoztak külső cégek a műem

léképület állagmegóvása, a munkörülmé- 

nyek javítása érdekében.

•  Természetesen ezt a sokrétű, s nem

kevés költséget jelentő munkát a múze

um szűkös dologi keretéből nem tudta 

volna finanszírozni. Minden lehetőséget 

megragadtak arra, hogy pályázati pén

zekkel kiegészítsék a keretet. A kulturá

lis tárca, a Nemzeti Kulturális Alap és II. 

kerületi önkormányzat által kiírt pályáza

tokon sikeresen vettek részt. Ugyancsak 

nagy segítséget je lent az iparban dolgo
zó szakemberek, cégek, vállalkozások, 

valamint az OMBKE erkölcsi, anyagi és f i 

zikai munkában nyújtott támogatása.

Összességében tehát egy sikeres esz

tendő eredményeit mutathatta be a mú

zeum a bevezetőben említett pályázaton. 
S valószínűleg a bírálók is érzékelték, 

hogy ebben a kis szakmai múzeumban is 

mét fellendült a szakmai és közművelő

dési tevékenység, s az 1998-as munka 

értékeléseként elismerő oklevelet adtak 

a múzeumnak. Az oklevelet Visy Z so lt, a 

kulturális tárca helyettes államtitkára 

adta át dr. Lengye lné  Kiss K a ta lin n a k , az 

Öntödei Múzeum igazgatónőjének a mú

zeumi majális közönsége előtt. Az előke

lő első díjat, s a vele járó egymillió fo 

rin to t két múzeum kapta, a jászberényi 

Jász Múzeum és a kiskunhalasi Thorma 

János Múzeum.

Gratulálunk a kitüntetéshez, s a múze

um munkatársainak lelkes munkájukhoz, 

a szakma jobb megbecsülése érdekében 

végzett tevékenységükhöz további sike

reket kívánunk.

*  Hajnal Jánosné

Műszaki tudományos nap Mosonmagyaróváron
Az öntészeti szakosztály mosonmagyaró

vári helyi szervezete 1999. június 4-én 

tartotta hagyományos évadnyitó tanács

kozását, egybekötve egy tudományos 

szakmai nappal.

A rendezvényen részt vettek: a szak

osztály elnöke dr. Lengye l K áro ly , a fém- 

öntészeti szakcsoport elnöke, Tarján  Bé

la, Kecskemétről a fémkohászati szakosz

tály tagjai D á n fy  László  vezetésével. Kí

vülük Székesfehérvárról, Mindszentről, 

Ajkáról, Apcról és Inotáról érkeztek ven

dégek. Ezen kívül három nagyipari válla

lat -  a Kühne Rt. Vasöntöde Kft., a Mo-

tim Rt. és a Mofém Rt. -  szakemberei is 

részt vettek a tudományos szakmai nap 

rendezvényein.

A rendezvény a Kühne Mezőgazdasági 

Gépgyár Rt. előtt kezdődött, ahol a ven

dégeket Ferencz Is tv á n  a helyi szervezet 

elnöke, majd a Kühne Rt., Vasöntöde Kft. 

nevében M o ln á r  Ferenc elnökhelyettes 

köszöntötte.

A résztvevők megtekintették a Kühne 

Mezőgazdasági Gépgyár Rt. bemutatóter

mében berendezett gyártörténeti kiállí

tást és tájékoztatást kaptak a gyár törté 

netéről.

A gyárlátogatás a kovácsüzem, a saj

to ló-, a forgácsoló-, a festő- és a lakato

süzem megtekintésével folytatódott. A 

vendégek megtekinthették a KRAV0LA 

névre keresztelt új magyar autóbusz váz- 

szerkezetét. Ezt a késztermékek bemuta

tása, üzemeltetése követte.

Záróprogramként a Vasöntöde Kft. 

megtekintése szerepelt, ahol M o ln á r Fe

renc  ügyvezető igazgató részletesen is 

mertette az o tt folyó munkát. A látoga

tók a gyakorlatban is megtekinthették az 

olvasztás és öntés folyamatát. Menet
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közben számos szakmai kérdés megvita

tására is lehetőség nyílt.

A vasöntöde elhagyása e lőtt a vendé

geknek bemutatták a már szállításra elő

készített, az 1848/49-es szabadságharc 

emlékét felidéző Gábor Áron-féle ágyú 

másolatát, melynek végső helye Erdély

ben Gelencén lesz, emlékezve a 15-ös 

székely határőrgyalogezred dicső harco

saira.

A program a polgármesteri hivatalban 

folytatódott, ahol a vendégeket az ön- 

kormányzat nevében S tip k o v its  P á l pol

gármester köszöntötte. Örömének adott 

hangot, hogy ezúttal már ötödik alka

lommal üdvözölheti az OMBKE tagokat. 

Ismertette a város fejlődését és sok új lé

tesítményről számolt be, melyek közre

játszanak a város szépítésében, tovább 

növelhetik az idegenforgalmat. Végeze

tü l „Emlékérmet" nyújtott át a városba 

első alkalommal érkező vendégeknek.

A tudományos szakmai nap Dunaszi- 

geten folytatódott.

A megjelentek egyperces néma felál

lással adóztak a közelmúltban elhunyt 

G iczi A lf ré d  és Tóth  G yula kollégák emlé
kének.

Az első előadást dr. N em csók János  

egyetemi tanár „A Szigetközi vízpótlási

rendszer" címmel tartotta meg. Beveze

tőjében röviden bemutatkozott a hallga

tóságnak. 1993-tól Szegeden, m int pro

fesszor oktat és erre az időszakra esik a 

Balaton vízminőségének vizsgálata té 

makörben fo ly ta to tt tudományos munká

ja. Ezt követte a politikai életbe való be

kapcsolódása, melynek fő témaköre a 

„Duna vízszintjének és hozamának a sza

bályozása". Szólt a Duna meghatározó 

szerepéről Szigetköz térségében, a Hágai 

Bíróság döntéséről és az ebből fakadó 

hátrányos helyzetről. Természetesen szó 

volt Nagymarosról, a gát felépítéséről és 

lebontásáról, a különböző technikai 

megoldásokról a Duna vizének szinten 

tartása érdekében.

H a jn a l J á n o s  „A színesfémhulladék fel- 

használásának és feldolgozásának je le 

ne" témakörből ta rto tt színvonalas elő

adást:

Egyik legnagyobb kapacitású hazai 

öntészeti ötvözetgyárunk közel másfél 

éve működik a Magyar Alumínium Rt. tu 

lajdonában. Az ajkai székhelyű Alumí- 

niumötvözet-gyártó és Fémmegmunkáló 

Kft. az öntészeti ötvözetek gyártását a 

tavalyi 6000 t-ró l, az idén 7000 t-ra nö

veli. Sajtolási tüskökből pedig az 5000 t  

helyett 7000 t - t  gyárt. így 2,5 Mrd Ft fö 

lé növelheti idei árbevételét, 40 MFt-os 

eredmény mellett.

V in g li K á ro ly  „Járműipari alukokilla 

öntvények gyártása Inotán" címmel tar

to tt tájékoztatót:

Korszerű alumíniumöntöde kezdte 

meg működését az idén áprilisban Várpa

lotán. A Magyar Alumínium Rt. és a né

metországi MWK vegyesvállalataként ta 

valy június közepén alapított MAL-MWK 

Alumíniumkohászati és Kereskedelmi Kft. 

1200 m2-es, daruzott csarnokában jelen 

leg hat öntőálláson, két műszakban ter

melnek. Termékeik most a német gépjár

műipar számára készülnek, de szeretné

nek a hazai gépjárműipar meghatározó 

beszállítóivá is válni.

Ezt követően C sutak Is tv á n , az OMBKE 

helyi szervezetének titkára részletesen 

ismertette az idei programot. Kérte az 

öntészeti szakosztály tagjait, hogy a ren

dezvényeken minél nagyobb létszámmal 

vegyenek részt.

A zárszó során köszönet hangzott el a 

rendezvényt támogató vállalatok, üze

mek és a polgármesteri hivatal felé, mert 

nélkülük nem lehetett volna ezt a tudo

mányos tanácskozást ilyen sikeresen 

megrendezni.

Dr. László László

Az ICSO В A tisztú jító  közgyűlése
Az ICSOBA magyar bizottsága 1999. má

jus 28-án tartotta 19. tisztújító közgyű

lését Inotán.

A bizottság meghallgatta d n  S o lym á r  

K á ro ly  beszámolóját az elmúlt időszak te 

vékenységéről és az ismertetést iaz 1998. 

évi görögországi (delphoi) ICSOBA szim

póziumról; E szimpózium előadásainak 

kiadását ismét a magyar bizottság vállal

ta, és várhatóan még 1999-ben a kötet 

meg is fog jelenni. Ezt követően az ICSO

BA magyar bizottsága megválasztotta új 

vezetőségét az alábbiak szerint:

Elnök:

Dr. K a p o ly i László, System Consulting Kft. 

Alelnökök:

B ereczk i László , KÖBAL Kft.

Dr. S il l in g e r  N ándo r, MAL Rt.

V á rh e ly i Rezső, OMBKE

Főtitkár: Dr. S o lym á r Károly 

Ügyvezető titk á r: Dr. Éva A nd rás  

Titkárok:

P o d á n y i T ibo r (geológia-bányászat) 

B a lo g h  Z o ltá n  (timföldgyártás)

Dn H o rvá th  Já n o s  (alumínium-kohászat) 

Gál Já n o s  (félgyártmány-gyártás és 

készáru)

Dr. K lug  O ttó  (kiadványok)

N ádas Is tv á n  (gazdasági)

OMBKE ICSOBA szakbizottság

Dr. S o lym á r K á ro ly  (vezető)

Dr. Csák J ó z s e f (fémkohászati szakoszt.) 

Dr. K a p ta y  G yörgy (egyetemi o.)

P o d á n y i T ib o r (bányászati szakosztály) 

Tóth  B é la  (kőolaj, földgáz, víz szakoszt.) 

Szeniorok tanácsa 

Dr. Bárdossy György 

Dr. Dobos György

Dr. Ju h á s z  Á d á m  

Dr. Szabó E lem ér 

Dr. Z ám b ó  Já n o s

Elnökségi tagok pártoló tagvállalatok 

részéről

Dr. Baksa György, Ajkai Timföld Kft. 

C sathó Géza, înotai Alumínium Kft.

Dr. F e rn e ze ly i S ándo r, Kaiser-Aluterv Kft. 

Kovacsics Á rp á d , Bakonyi Bauxitbányák 

Kft.

Laky Ferenc, Aluterv Kft.

S u ri A la jo s , M0TIM Kft.

Szabó A n d rá s , Hydra Hungary Kft.

További elnökségi tagok

Dr. K n a u e r Jó zse f, MÁFI

Dr. M in d s z e n th y  A n d re a , ELTE

Dr. Rédey Á kos , Veszprémi Egyetem

Dr. Tóth  Csaba, ELGI

eb Klug Ottó
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Állásfoglalás
Az Országos Magyar Bányászati és Ko
hászati Egyesület és az Energiagazdál

kodási Tudományos Egyesület vezeté

se és tagsága nevében a amgyar ener

giapolitika elhatározott változtatásai

val, az energetika korszerűsített üzle

t i  modelljével, valamint az eddig 

megismert döntésekkel kapcsolatban 

az alábbiakban rögzítjük állásfoglalá

sunkat.

1.

Mindenekelőtt egyöntetűen kinyilvá

nítjuk, hogy szakmai társadalmunk 

nem lehet, és nem is kíván kerékkötő

je lenni az energiapolitika ésszerűsí

tésének, legkevésbé az energetikai EU 

csatlakozásnak és az ezzel járó fe lté 

telrendszer teljesítésének. Mindig is 

partnerek kívántunk lenni az elvárá

soknak való megfelelés során. Ezért 

kell szóvá tennünk a meghatározó 

döntéseket megelőző, szervezeteink 

szakembereire is támaszkodó, valós 

előkészítő egyeztetések hiányát. A vé

leménynyilvánítás nem azonos értékű 

az érdemi egyeztetéssel. A sajtóban 

napvilágot lá to tt nyilatkozatokból is

meretes a koncepcióváltásból adódó 

állami kártérítés és tehertétel prog

nosztizált nagyságrendje, valamint 

ezzel szembeállítva a szénbázisú erő

művek meglévő szerződéseik lejárta 

utáni működtetése kapcsán az előbbi

nek többszörösére becsült anyagi te 

her közlése. Valójában nincs informá
ciónk arról, hogy konkrétan mi volt e 

számítások alapja, milyen tényezők 

kiemelésével, illetve elhagyásával vé

gezték el azokat. Megítélésünk szerint 

a kártérítés az összes vonzat tárgysze

rű figyelembevételével a közölteknél 

lényegesen nagyobb terhet je lent or

szágunknak, míg a másik oldalon 
számbavett nagyságrend jelentősen 

csökkenthető. Mindenképpen célsze

rűnek tartjuk a racionális hazai ener

giaipar és termékvédelem nemzetgaz

dasági alapérdekeink szerinti újragon

dolását. Az egyértelmű kényszerítő 

körülményekre, előírásokra vonatko

zóan pedig várjuk a tényleges hivat

kozási alapot képező, valóban megke

rülhetetlen EU direktívák konkretizá

lását, illetve megismerését.

2.

A meglévő és várható prioritásokat 

tudomásul vesszük, és emellett üdvö

zöljük a meghirdetett versenysemle

gességet is. Ennek azonban az ener

getika minden egyes szereplőjére 

igaznak kell lennie, márpedig egyes 

kivételi szándékok már a bevezetés 

e lőtt láthatóak, ami a teljes modell 

végrehajthatóságát megkérdőjelezi.

3.
Szakmai társadalmunk megérti a szén

bázisú energetika súlyának kényszerű 

csökkentését, de nem érthet egyet a 

meghirdetett ütemmel. Mindenfajta 

politikum nélkül azt valljuk, hogy a 

kérdés a jogos felvetések ellenére sem 

szociális, hanem elsősorban közgaz

dasági, nemzetgazdasági érdek sze

rin t vizsgálandó. Magyarország általá

nos fejletlensége okán nem engedhe

t i meg magának a meglévő szénbázisú 

erőművek, valamint a hazai szénva- 
gyon felhasználásának idő e lőtti kiik 

tatását, amely téte l igazságán a kí

vánt EU csatlakozás sem változtathat. 

Senki sem vitathatja a környezetvé

delmi és gazdaságossági szempontok 

érvényesítésének kényszerét, amellyel

az összes hazai elképzelés megfelelő
en számol is. Mindazonáltal külön 

mérlegelést tenne szükségessé az ola

já r dinamikus növekedése és az ehhez 

késleltetetten kapcsolt importgáz ár

növekedés hatása. A folyamat éssze

rű, tehát minimalizált társadal

mi-gazdasági terhet jelentő ütemé

nek előírása során elengedhetetlen 

országunk adottságainak és lehetősé

geinek valóban minden vonzatot érin

tő, tárgyilagos számbavétele.

4.

Megítélésünk szerint a jelenlegi dön

tések mellett változatlanul szükséges 

a teljeskörű újraértékelés és az egyér

telmű, vitathatatlanul fontos korsze

rűsítés össztársadalmi érdekeinket, 

valamint az olaj illetve gázárnöveke

dés következményeit is figyelembe 

vevő reális ütemének meghatározása. 

Csak ezáltal kerülhetjük el egyrészről 

az egészségtelen mértékű energiafüg

gőséget, másrészről pedig a hazai 

ipar jelentős részének súlyos társadal

mi feszültséget, következésképpen 

igen komoly kárt okozó, hangsúlyo

zottan idő előtti, visszafordíthatatlan 

felszámolását. Az utóbbit mindenkép

pen tényleges felkészülésnek kell 

megelőznie. (Villamos energia tö r 

vény és kiegészítő rendelkezéseinek 

megfelelő gyakorlat, versenyegyenlő

ség bevezetése, következetes érvé

nyesítése, a felszámolásra íté lt ágaza

tok külföldi munkavállalóinak hazai
akkal való felváltásához központi se

gítség biztosítása, a folyamatnak 

megfelelő hosszú távú fejlesztési és 

integrációs stratégia, konkrét munka

helyteremtés, a még kifuttatható egy

ségek meghatározott élettartamuk 

szerinti racionalizálása, a károk m ini

malizálására törekvő bezárások előké

szítése stb.). A meghatározó elvek 

már bejelentésre kerültek, azonban 

szilárd meggyőződésünk, hogy kell le
gyen mód a logikus ütem kialakításá

ra, adott esetben a döntés megváltoz

tatására. Szakmai társadalmunk, szak

embereink, tagságunk ebben tud és 

kíván partner lenni.

A lapot
Magyarország legnagyobb médiafigyelője a

»OBSERVER«

MAHIR OBSERVER MÉDIAFIGYELŐ KFT.

1084 Budapest, Auróra u. 11. 
Tel.: 303-4738 • Fax: 303-4744

rendszeresen szemlézi
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Е Э  Takács István

VIII. anyag-, energia- és környezet- 

gazdálkodás a vaskohászatban 

konferencia

Е Э  Michelberger Pál

Az anyag- és energiatakarékosság 

műszaki és egyben erkölcsi feladata 

a mérnököknek

E D  A Lőrinci Hengerműben ülésezett 

az MVAE igazgatótanácsa

Ö ntészet
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te c h n o ló g iá i

E D  Réger Mihály

Kristályosodási tanziens folyamatok 

vizsgálata ( I I / l .  rész)

Egyesü le ti h írm o n d ó

ESI Jubilált az Öntödei Múzeum 

E D  Gyémánt- és aranyoklevelek átadása 

a Miskolci Egyetemen 

М Ш  Köszöntés 

КШ  Nekrológ

Öntészet rovatunkat az 1950-ben 

ind íto tt és 1991-ben megszűnt 

önálló szaklap, a BKL Öntöde 

utódjának tekintjük.

Takács L: The V II I .  Conference for the 

M aterial-, Energy- and Eenvironmental 

Management in the Metallurgy 385

The fu ll sessions of the conference ana

lysed mainly the tasks of the prepara

tions for the jo in ing to the European 

Union. The section papers discussed for 

the greater part the good results of the 

Dunaferr Group on the field of the me

tallurgy, the planned steps of the de

velopment and the researching 

activities.

Key words: metallurgy, environmental 

protection, European Union, European 

jo in ing rules, metallurgical research, 

environmental friendly technologies

Michelberger P.: The Economy of Ma

terials and Energy is the Engineers' 

Technical and Ethical Duty .........392

The engineer changed significantly du

ring the last century on the basis of his 

duties: the homo technicus became to 

homo econonomicus and than to homo 

ecologicus. Now i t  has to become to 

homo informaticus. The best solution 
o ft he engineer in our time has to 

became to homo ethicus as well.

Key words: Malthus, energy sources, 

material sources, phenomena of chaos, 

microchaos

Bakó К.: Moulding and Core Making: 

the Trends of the D evelopm ent.. 399

The traditional green sand moulding 

with bentonite bond is s till at the pre

sent the widest-spread forming techno

logy. Among the chemical moulding 

mixtures the methods with furán- and 

phenolic resin are leading. Due to the 

rapid evolution of the automotive 

industry the shellmoulding for the 

manufacturing of cores with high 

dimensional accuracy is widely used.

The latest development is the use of 

the cold-box bonding systems and that

one of the water based coating. The 

sand recycling is an economic and 

environmental necessity.

Key words: green sand moulding, 

bentonite bond, furán resin, phenolic 

resin, cold-box system, water based 

sand coating.

P. Sándor I .  -  Molnár I .  -  Bereczki L.: 

The Light Metal Work Kőbánya is 

50 Years old ................................407

The paper summarizes the efforts, d iff i 

culties and successes in the history of 

the company. The technology has been 

updated continuously and the capacity 

of production has been increased until 

the political change in 1989. Several 

foreign companies have given support 

to the development of Köbal. One of 

the interesting products were the alu

minium pigment and the aluminium 

paints.

Key words: aluminium rolling, alumi

nium fo il, aluminium pigment, rolling 

mill, Total Quality Management, alumi

nium paints

Réger M.: The Investigation of the 

Transient Phenomena during Solidifi

cation ........................................... 415

In the practice the solidification takes 

place -  with exception of some special 

cases -  in non-steady state conditions. 

The paper deals with the relationship 

between the solidification parameters 

and structure developed during a 

special variant of non-steady state con

ditions, characterized by an abrupt 

change in cooling rate. A mathematical 

model was developed by the author for 

the interpretation of the experimental 

results, gained on transparent model 

material.

Keywords: solidification, non-steady 

state condition, transparent model 

material
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TAKÁCS ISTVÁN

V III. anyag-, energia- és környezetgazdálkodás 

a vaskohászatban konferencia

BALATONSZÉPLAK, 1999. SZEPTEMBER 9-10.

Vaskohászat
R o v a tv e z e tő k : 

dr. Szabó Z o ltá n  

dr. V erő  B a lázs

A konferencia plenáris előadásai 

alapvetően az EU-csatlakozásra 

való felkészülés fe ladata it ele

mezték. A szekcielóadások nagy 

része a vaskohászatnak, ezen be

lül a Dunaferr vállalatcsoportnak 

a konferencia témaköreit érintő  

területeken elért eredményeivel, a 

folyamatban lévő és tervbe vett 

fejlesztésekkel, valamint a továb

bi fejlesztéseket megalapozó ku

tatásokkal foglalkozott

A konferencia szervezése és 

megnyitása

A VIII., most először Anyag-, energia- és 

környezetgazdálkodás a vaskohászatban 

nevet viselő' konferencia folytatása az 

1986-ban e témakörben ind íto tt orszá

gos konferenciáknak. Ezeken a konferen

ciákon a szakterület aktuális energotech- 

nológiai kérdéseit vitatták meg.

A VII. konferencián hangzottak el 

először előadások karbantartási szekció

ban és most először környezetvédelmi 

szekció is volt, jelezve, hogy EU-s csat

lakozásunk egyik markáns feltétele vas- 

kohászati technológiáink környezetba

ráttá tétele.

A jelen konferenciát az OMBKE vasko

hászati szakosztályának dunaújvárosi 

szervezete rendezte dr. Szűcs László , a

Dr. Takács István é le t ra jz i a d a ta it  la p u n k  
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Dr. Szűcs László, dr. Chikán A ttila , dr. Szabó József, dr. Pepó Pál és 

Horváth István a konferencia megnyitóján

Dunaferr Acélművek Kft. műszaki igazga

tójának, a vaskohászati szakosztály elnö

kének vezetésével, a Dunaferr Rt. és tár

saságai támogatásával. A szervező mun

kát dr. Á g h  Józse f, a helyi szervezet t i t 

kára irányította. A konferencia fővédnö

ki tisztét dr. C h ikán  A t t i la  gazdasági mi

niszter, védnöki tisztét H o rvá th  Is tv á n  a 

MVAE elnöke, a Dunaferr elnök-vezér

igazgatója vállalta. A résztvevőket -  a 

konferencia előestéjén állófogadáson -  

R é ti V ilm os, a Dunaferr Rt. műszaki ve

zérigazgató-helyettese köszöntötte.

A konferencia rangját jelzi, hogy meg

nyitójában dr. Szabó Józse f, az OMBKE 

alelnöke, a Dunaferr Acélművek Kft. ügy

vezető igazgatója a fővédnök és védnök

mellett köszönthette a jelenlévő dr. Pepó  

P á l környezetvédelmi minisztert, dr. M i-  

ch e lb e rg e r P á l akadémikust a MTESZ elnö

két, valamint d r. D e tre k ő i Á ko s t, a BME 

rektorát is.

Dr. Szabó József utalt rá, hogy a 200 

résztvevő közül harmincötén külföldről 

érkeztek és arra is, hogy a nyolcvan elő

adó között sok a rangos és tudományos 

szaktekintély. Előrelépésként értékelte a 

környezetvédelmi szekció létrehozását és 

reményét fejezte ki, hogy a konferencia 

sikeres, jó  munkát fog végezni.

A megnyitó után a plenáris ülésen hat 

előadás hangzott el. A két nap során 

összesen 55 előadást tartottak, 25 témát 

szerzőik poszteren mutatták be.
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Az E U -c sa tla ko zás ra  v a ló  fe lk é s z ü lé s  

fe la d a ta i

A gazdaság irányítóinak és a tudósoknak 

a konferencia plenáris ülésén, i l l .  a szek

cióülések megnyitása során ta rto tt elő

adásai alapvetően az EU-csatlakozásra 

való felkészülésünk küszöbönálló felada

ta iró l szóltak.

Dr. C h ikán A t t i la  a kormány gazdasági 

stratégiájának lényegét az EU-átlag két

szeresét elérő gazdasági növekedésünk

ben je lö lte  meg, melynek célja az EU- 

tagság feltételeinek -  egy folyamat ered

ményeként -  való megfelelés. Ismertette 

ennek célrendszerét, prioritásait és a te l 

jesítéshez nélkülözhetetlen programo

kat. Reményét fejezte ki, hogy mindeh

hez -  a privatizáció befejeztével -  ter 

melőtőke is fog az országba áramlani.

H o rv á th  Is tv á n  a Dunaferr jelenéről és 

jövőképéről ta rto tt előadást. Elmondta, 

hogy alakulásától, 1992-től a társaság- 

csoportnak -  a kohászatot időnként súj

tó válságok ellenére -  sikerült stratégiai 

céljait teljesítenie. Jók a Dunaferr keres

kedelmi kapcsolatai, s a rendszerváltás 

óta egyik kormány sem vonta kétségbe 

létét, inkább arra ösztönözte, hogy na

gyobb súllyal legyen jelen a hazai gazda

ságban. Az energiamegtakarítás és kör

nyezetvédelem terén elért eredményeik 

jelentősek, de tovább kell lépni. A jövőt 

illetően az rt stratégiai vezetése tucatnyi 

változatban modellezte a XXI. századi 

Dunaferrt. A cél, hogy a Dunaferr olyan 

környezetbarát technológiával és olyan 

termékösszetétellel rendelkezzen, mely- 

lyel eredményesen lavírozhat az EU kí

nálta piacokon.

Dr. Pepó P á l Környezetközpontú Irá 

nyítási Rendszer (KIR) m int a hatékony

ság eszköze című előadásában egyértel

művé tette, hogy az EU-hoz való csatla

kozásra a környezet fokozott védelmét 

megteremtve lehet csak sikeresen felké

szülni. A fenntartható fejlődés elvét dek

laráló 1992. évi riói konferencia szelle

mében nálunk 1995-től folyik a KIR meg

valósítása, az ISO 14000-es nemzetközi 

szabvány szerint. A tárca számos eszköz

zel segíteni kívánja ezt a folyamatot.

H o rv á th  J . Ferenc (a MÉH megbízott 

főigazgatója) arról szólt, hogy hivatalá 

nak milyen feladatai vannak a kormány 

1999. júliusában meghirdetett új ener

giapolitikájának érvényrejuttatásában. 

A GM által „A magyar energiapolitika
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alapjai és az energiapolitika üzleti 

modellje" címen összeállított anyag sze

rin t EU-csatlakozásunk időpontjára a v il 

lamos energiafelhasználás 33%-át (a 4,6 

GWh/év fe le tti kb. 415 fogyasztót) ter 

vezzük liberalizálni. A földgázpiac libe 

ralizálása kb. egy év késéssel követné a 

villamosenergia liberalizálását. Az ener

giahordozók liberalizálásához az ellátó- 

rendszereket részben át kell építeni, és 

az árak kialakítását a MEH-nek koordi

nálnia szükséges.

Varga Is tv á n  (a GM főosztályvezetője) 

„A minőségügy az Európai Unióban és 

Magyarországon" címmel bemutatta e te 

rületeken az EU gyakorlatát és szólt fe l

adatainkról. A direktívákat nekünk is sa

já t jogrendszerünkbe kell építenünk. A 

GM aktuális tárcafeladata, hogy az eddig 

80%-ban bevezetett, a termékbiztonság

ra vonatkozó EU irányelvek 2000. dec. 

31-ig teljes körűen be legyenek vezetve.

Dr. D e tre k ő i Á kos  az EU-csatlakozás 

kihívásainak emberi oldalát emelte ki. 

Az értelmiségnek feladatai ellátásához -  

többek közt -  nyelvismeretre, az EU- 

szabványok (és gondolkodásmód) isme

retére, csoportmunka- és projektszem

léletre, TQM munkamódra és régiókban 

való gondolkodás képességére lesz 

szüksége. A követelmények teljesítésé

hez a műszaki értelmiség számára -  saj

nos jelenleg még -  nincs célirányos kép

zés, de a műszaki értelmiség szerepének 

nagy súlya m iatt ez soká talán nem 

odázható.

Dr. M ich e lb e rg e r P á l az EU-csatlakozás

aktuális kérdésein túllépve arról szólt, 

hogy az anyag- és energiatakarékosság a 

mérnökök műszaki és erkölcsi feladata is. 

A Budapesten 1999-ben ta rto tt első tu 

dományos világkonferenciára utalva az 

emberi szükségletek kielégítésében mu

tatkozó kiáltó aszimmetriára hívta fel a 

figyelmet. Az aszimmetriák egyszeri újra

elosztással nem, csak hosszú folyamat 

eredményeként szüntethetők meg, de 

ehhez is az anyagok újrahasznosítására 

és az energiával való további takarékos

ságra szükség lesz. Szólt arról is, hogy a 

tudományos kutatásokban ma használt 

mértékek tú l nagy és a tú l kis értékei a 

laikusok számára nem követhetők, ezért 

a tudósoknak és mérnököknek megnőtt a 

felelősségük: homo-etikusként is állniok 

kell a kihívásokat.

A szekciókban elhangzott előadások 

rövid ismertetése

A szűkebb értelemben vett szakmai elő

adások nagyobb része a vaskohászatnak, 

ezen belül is a Dunaferr vállalatcsoport

nak a konferencia témakörét érintő terü

leteken elért eredményeivel, a folyamat

ban lévő és tervbe vett fejlesztésekkel, 

valamint a további fejlesztéseket meg

alapozó kutatásokkal foglalkozott.

A v á l la la t i  e n e rg ia g a zd á lko d á s  téma

körben a MVAE vezetői, valamint a Duna

ferr e területért felelős műszaki vezetői 

és mérnökei adtak tájékoztatást a vasko

hászat és a Dunaferr energiafelhasználá-

A plenáris ülés előadásának hallgatósága



sárót és az aktuális teendó'kről. Megál

lapították, hogy a vaskohászat és a Du- 

naferr fajlagos energiafelhasználása év- 

ről-évre csökken, de a vasmetallurgiai fá 

zisok energiafelhasználása nagyobb, 

mint amit a fe jle tt vaskohászattal ren

delkező országok gyáraiban már elértek. 

Az energiahatékonyság javításában -  

megítélésük szerint -  szükség lenne az 

állami szerepvállalásra, a finanszírozási 

források bővítésére.

A Dunaferr energetikusai az 1999. jú 
lius 1-jével életbe lépett -  a nyugati or

szágok gyakorlatához közelítő -  új v illa 

mosenergia- és földgáz-tarifarendszert a 

Dunaferre, mint ipari nagyfogyasztóra 

kedvező hatásúnak ítélik, távlatban a 

villamos energia és földgáz liberalizálá
sától az energiaköltség relatív csökkené

sét remélik.

Több előadótól hallottunk az energia

szolgáltatás terén elért energiamegta

karításról, pl. arról, hogy szivattyútele 

pi rekonstrukció útján csökkentették a 

Dunából kiemelt víz szivattyúzási költsé

gét stb.

Szóltak problémáikról is, így arról, 

hogy a Dunaferrben a másodlagos és hul

ladék energiák teljes körű hasznosítását 

eddig nem sikerült megoldani, erre a 

megfelelő megoldást meg kell találni.

A tü ze lé s - és h ő te c h n ik a  területén az 

előadók alapkutatásokról, laboratóriumi 

és félüzemi kísérletek, valamint megva

lósított fejlesztések eredményeiről szá

moltak be.

E témakörbe illeszthetően neves szak

emberek jelezték, hogy a prognózisok 

szerint az összes energiahordozó-fel

használáson belül a földgáz tüzelőanyag 

részesedése az elkövetkező évtizedekben 

nem fog csökkenni, hiszen a fe ltárt kész

letek -  a szénhez hasonlóan -  200 évre 

elegendőek. Nem hagyható figyelmen kí

vül, hogy a C02-emisszió nagyságát te 

kintve a földgáz a szénnél és az olajnál 

is kedvezőbb tüzelőanyag.

Konkrét tüzeléstechnikai fejlesztések 

történtek a Dunaferr három nagy tüzelő- 

berendezését érintően.

Acélizzító földgáztüzelésű kemencék 

égőinek fejlesztésére irányuló -  a Mis

kolci Egyetemen fo ly ta to tt -  kutatómun

káról és a Dunaferrben kamragáz-földgáz 

vegyes tüzelésű égők fejlesztésére irá 

nyult félüzemi kísérletek eredményéről 

hallhattunk egy-egy előadást. A hazai 

fejlesztés eredményét mutatja, hogy a

Dunaferr két tolókemencéjére kis költ

ségráfordítással olyan új égőket sikerült 

kifejleszteni, melyek használatával elér

hető, hogy az évi kb. 500 mFt értékű 

energia-megtakarítást ne kísérje a kör

nyezet (NOx és égőzaj általi) károsítása 

sem.

A Dunaferr Hideghengerművében a hő

kezelő kemencék tűzterének átalakításá

val, az injektoros égők helyett kényszer

levegővel működő égők, valamint lemez

táskás rekuperátorok beépítésével (TÜKI 
tervezés), és a már 1994-től alkalmazott 

szálkerámiás kemenceszigeteléssel a faj

lagos hőfelhasználást 1400 MJ/t-ról 850 

MJ/t-ra, a C0 kibocsájtást 347 kg/h-ról 

0,52 kg/h-ra sikerült csökkenteni.

A kohók léghevítői égőinek a Hoogo- 

vens cég által szállított keramikus égőkre 

való cserélésével kedvezőbb gáz-levegő 

keveredést, a tűzálló falazat helyi túlme- 

legedésének elkerülését kívánják elérni. 

Az eddigi eredmények biztatóak, de a 

gáz-levegő arány optimumát még keresik.

Az ME szakemberei gázkeverékek la

boratóriumi körülmények közti eltüzelé

sének néhány eredményét ismertették. 

Szintetikus úton előállított kamragázt, 

illetve konvertergázt és földgázt kettős 

gázbevezetésű égőn adagolva tüzeltek 

el. A kettős gázbevezetést az N0X kelet

kezés mérséklése végett előnyösnek ta 

lálták.

A k ö rn y e z e tv é d e lm i szekc ió b a n  a vas- 

kohászati üzemek porkibocsátása téma

körrel hat előadás is foglalkozott.

Az IPR0MET SA (Bukarest) cég szak

embere olyan elektromos olvasztókemen

cére szerelhető gázelszívó és porlevá

lasztó berendezést ajánlott, mely a gá

zok 95%-ának elszívására alkalmas, s 

amellyel a távozó füstgáz portartalma 20 

mg/m3-nél kisebb lehet.

Az ABB (Svédország) cég képviselője a 

zsákos szűrők fejlesztési eredményeiről, 

s azoknak a kohászatban való széleskörű, 

eredményes (10 mg/m3 maradó portar

talmat adó) alkalmazásáról szólt.

Az ME kutatói a pontforrásokból és fe 

lületi forrásokból származó porok transz- 

missziójának modellezésére alkalmas 

módszert mutattak be, jelezve, hogy az 

elkészített szoftveranyagot már több 

környezeti hatástanulmány készítésénél 

hasznosították.

A Dunaferr Érczsugorítóművének por- 

kibocsátása közismerten nagy. Az ME és 

az Acélművek Kft. szakembereiből álló

team az üzemi állapotok felmérése és 

modellberendezésen végzett áramlástani 

vizsgálatok alapján javaslatot te tt a por

leválasztó multiciklon kisebb átalakítá

sára.

Poszteren átfogó képet kaphattunk az 

Érczsugorító jelenlegi por, S02 és vala

mennyi egyéb káros anyag kibocsátásá

ról. A Dunaferr környezetvédelmi szak

mérnöke számba vette a füstgázkezelés 

lehetséges módozatait és megjelölte a 

Zsugorítómű jelenlegi állapotában is 
megvalósítandónak íté lt változtatásokat. 

Az áramlási viszonyok javítására az előző 

előadás teamjének javaslatát -  terelőle

mezek felszerelését -  jónak íté li, a ledo

bóvégen, a három kürtőnél és a Schenk 

rostánál jelentkező kiporzás csökkenté
sére elszívó és porleválasztó vagy más, a 

ki porzást csökkentő berendezés megépí

tését sürgeti. Célszerű lenne a füstgázok

kb. 50%-ának recirkuláItatását is megva

lósítani.

A konverterkazán C0-emissziójának 

csökkentésével foglalkozó előadás szer

zői is a porleválasztás hatékonyságának 

növelését tűzték ki célul. A C0-emisszió 

megszüntetéséhez ugyanis növelni szük

séges a konvertergáz elégetésére adagolt 

levegő mennyiségét, de hogy a megnö

vekedett füstgázmennyiség portalanítása 

is kifogástalan legyen -  a vízbefecsken

dező fúvókarendszer módosításával -  ja 

vítani kell a nedves porleválasztás hatás

fokát. A kísérletek eredményei biztatóak, 

a C0-emisszió talán a porkibocsátás nö

vekedése nélkül lesz megszüntethető.

Az elfolyó vizek által okozott környe

zetszennyezés csökkentéséről két elő

adást hallottunk.

A Dunaferr Rt. környezetvédelmi szak

embere a nagyolvasztók gáztisztítóiból 

távozó, nagy cianidtartalmú szennyvizé

nek kezelésére kialakított cianidártal

matlanító állomás és monitoring rend

szer beruházásának sikeres befejezéséről 

számolt be.

Külső szakvállalkozó a Hideghenger

műből származó emulziós szennyvíz ke

zelésének elvi és gyakorlati megoldására 

te tt javaslatot. A javaslat szerint a kör

nyezet olajterhelésének csökkentése a 

helyben keletkező hulladékokkal lenne 

gazdaságosan megoldható.

A Meleghengermű szakemberei az ISO 

14000 szabvány bevezetéséhez megkí

vánt művi anyagmérleget mutatták be. A 

technológiai összefüggésben elvégzett
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felmérés eredményeként kimutatták a 

technológia minden fázisában keletkező 

víz- és légszennyezők, valamint veszé

lyes anyagok mennyiségét.

A Dunaferr Szállítóművének vezetői a 

környezet károsítását közvetve mérséklő 

gázolaj- és kenőanyagfelhasználás kb. 

30%-os csökkentéséről, valamint arról 

számoltak be, hogy az ISO 14001 beve

zetésén dolgoznak; máris több intézke

dést tettek.

A n ye rsvasgyá rtás  e n e rg o te c h n o ló g ia i 

fe jle s z té s e irő l és azok eredményeiről a 

Dunaferr és a ME szakembereitől két elő

adást hallottunk. Ismertették azt a tö 

rekvést, mely arra irányult, hogy a nyers 

mészkövet a zsugorítvány bázikusságá- 

nak növelésével kiváltsák a nagyolvasztó 

elegyéből, ezáltal ugyanis csökkenhet a 

fajlagos energia- és kokszfogyasztás. Er

re a munkamódra lehetőség o tt adódik, 

ahol az ércelegyet nagyon savanyú pellet 

és erősen bázikus zsugorítmányból lehet 

összeállítani; a Dunaferr adottságai ilye 

nek. Az 1997-ben elvégzett kohósítási 

kísérletek bizonyították, hogy az 1,9-2,1 

bázikusságű zsugorítványok kohósítása 
sem okoz gondot.

A következő előadásból többek között 

megtudtuk, hogy 1998-ban már az 1996. 

évi kereken 70 kg /t mészkő felhasználás

sal szemben csak 7,0 kg /t volt a kohók 

elegyében a mészkő.
Beszámoltak arról is, hogy az 1997. 

évi kohóátépítésnél az I. számú kohóra 

is felszerelték a mozgatható torokpán

célt (az ún. Slag-páncélt) és az elegyfel- 

szín fe letti hőmérsékletmérő szondákat. 

A technika lehetővé teszi a kívánatos 

központi kohójárat kialakítását, s ezzel a 

gázkihasználás növelését és a kokszfo

gyasztás csökkentését. Ebben az időszak

ban növelték a pelletfelhasználást, s 

ezáltal az elegykihozatalt és -  a már je l 

zett módon -  éves szinten 1,54-ről 1,84- 

re a zsugorítmány bázikusságát; kedve

zőbb volt a koksz reakcióképessége és 

melegszilárdsága is. Végeredményben

1996-hoz képest 1998-ra a kokszfogyasz

tás 12,5 kg/t-val, a nyersvas önköltsége 

pedig 296 Ft-tal csökkent.

A vasércek előkészítéséről az LKAB 

(Svédország) szakembere elmondta, 

hogy a Kirunában és Malmbergetben lévő 

bányáik vasérceit a környezet maximális 

védelmére nagy gondot fordítva jó  minő

ségű pelletté dolgozzák fel. A termékek 

optimális felhasználói értékét biztosí

tandó -  a teljes körű kohói termelés 

nagy költségeire figyelemmel -  a folya 

matos termékfejlesztési erőfeszítések tá 

mogatására Luleában kísérleti nagyol

vasztót építettek.

A vasmetallurgia lehetséges új ú tja it 

kutatva a Leobeni Egyetem és a Dona- 

witz-Voest-Alpine Stahl kutatói ércpor

ból egy lépésben történő acélgyártás -  

hidrogén-argon, illetve metán-argon 

plazmás olvadék redukció útján való -  la

boratóriumi kísérleteiről számoltak be. 

Összehasonlították a nagyolvasztó-oxi- 

génkonverter, a Finmet szilárd állapotú 

redukció-ívkemence és a plazmás olvasz

tás fajlagos salakmennyiségét és ( ^ - k i 

bocsátását.

Az ércredukciós eljáráshoz kapcsolha

tók a kokszgyártás aktuális kérdései. A 

Dunaferr Kokszolóművében jó  minőségű 

(kis S- és nedvességtartalmú, kedvező 

reakcióképességű és melegszilárdságú) 
kokszot gyártanak. A kokszoló I I I .  blokk

jának állapota alapján megfelelő, pl. a 

Hoogovens szakembere által ismertetett, 

karbantartással minden lehetőség adott 

a kohókoksz gyártására 2005-2007-ig. A 
blokk elhasználódása után -  a meglévő 

infrastruktúra és a I I I .  blokk részben le

hetséges átépítésére figyelemmel -  fe l

újítására egy új kokszoló építési költsé

gének kb. fele is elegendő lesz még ak

kor is, ha a környezetvédelmi berendezé
sek teljes körű kiépítésétől nem lehet el

tekinteni.

Az acélgyártás, meleghengerlés és to- 

vábbfeldolgozás szakterületek szakembe

rei a gyártás- és gyártmányfejlesztés te 

rén elért eredményekről számoltak be és 

további fejlesztési igényeket vetítettek 

előre.

Ezek a fejlesztések -  a teljesítmény 

növelésén tú l -  a kihozatal vagy a minő

ség javulása által tetemes anyag és némi 

energiamegtakarítást is eredményeznek.

A cé lg yá rtá s  és ö n té s

A konverter és az acélöntőgépek eltérő 

ciklusideje m iatt szükség van a FÁM ön

tési teljesítményének növelésére. Az el

végzett felmérések alapján lehetőséget 

találtak -  a húzó görgőpárok és az utol

só támasztó görgőpár közti szakaszra -  

további két támasztó görgőpár és három 

hűtő fúvókasor beépítésére. A gépészeti 

átalakítással és kétközeges (vizet por

lasztó levegő és víz általi) hűtéssel az 

öntőgépek metallurgiai hosszát 1 m-rel,

a húzási sebességet kb. 18%-kal sikerült 

megnövelni. A FÁM metallurgusai széles

körű vizsgálatok elvégzésével most ala

kítják ki a különböző acélminőségek új 

öntési technológiáját.

Poszteren láthattuk az argonöblítéses 

tandis kifolyórendszer módosítását. A 

monoblokk dugón keresztül eddig végzett 

argongázos öblítés nem volt jó l szabá

lyozható, a kristályosítóban ingadozott 
az acél szintje, a reoxidáció elkerülése is 

nehézkes volt. Hosszan tartó kísérletek 

eredményeként az öblítő argongázt most 

a kifolyó rendszerbe vezetik. A korábbi 

problémák jelentősen mérséklődtek.

Az acélöntőüstben folyó argongázos 

öblítés fontos eleme az üstbe épített po

rózus öblítőkő. A poszteren bemutatot

tak alapján az eddig használt öblítőkő

nek kisebb vo lt a tartóssága, m int az ön

tőüsté, ezért kerestek és találtak alkal

mas követ szállító céget. Ehhez kapcso
lódva -  a Dunaferr szakcége -  az argonos 

öblítés új szabályozórendszerének meg

valósítására is megbízást kapott. A M0- 

DICON folyamatkövető számítógépen így 

most már figyelemmel kísérhető az öblí
tés folyamata, annak gázmennyiség- és 

öblítési idő adatai.

Az acélöntőüstök bélésanyagának tég

lá it a Dunaferrben részben a konverter 

elhasználódott béléstégláinak anyagából 

gyártják. Az öntőüstöket az így gyártott 
téglákkal falazva sem tapasztalták az 

üsttartósság érdemi csökkenését, noha a 

tégláknak néhány %-kal nagyobb a poro- 

zitása. A módszer alkalmazásával évi 

1000-1500 t  drága, olvasztott szinter 

magnezit vásárlása maradt el.

A Dunaferrnek érdeke jó  szívóssági tu 

lajdonságú, nagy szilárdságú csőalap

anyagokat a piacon értékesíteni. E tu la j

donságok biztosításához kis S, P és N 

tartalmú acélt kell gyártani, de ismert, -  

hogy kohón kívüli kéntelenítés és váku

umozás nélkül -  a kis S tartalom elérésé

hez nagyobb mennyiségű CaSi-ot kell az 

acélba adagolni, ekkor azonban nő az 

acél N tartalma.

A Dunaferr metallurgusai üzemi kísér

letek eredményei alapján azt találták, 

hogy többek között ezek a csőalapanya

gok a Dunaferr technológiai gyártósorán 

szinte kizárólag szintetikus salakkal 

gyárthatók. A kísérleteik eredménye sze

rin t az olvasztott Ca-aluminát salaknál 

előnyösebb az OWK je lű  (lengyel) szinte

tikus salak, melynek használatával az
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acél 0,0015 %-nál kisebb kéntartalma 

nagy biztonsággal elérhető és az acélok 

N-tartalma sem lesz nagy.

H engerlés és to vá b b fe ld o lg o z á s  

A megvalósított fejlesztések közül ki

emelkedik a Dunaferr Meleghengerművé

be több milliárd forin t költséggel telepí

te tt 25 tonnás csévélő beruházásának si

keres befejezése.

A témával több előadó is foglalkozott, 

ezek alapján arra térünk ki, hogy a be

rendezéseket több nyugati cég szállítot

ta, a projekt irányítását a Dunaferr szak

emberei, az állapotellenőrzést valamint a 

próbaüzem alatt jelentkező hibák kijaví

tását nagyrészt a meleghengermű kar

bantartói végezték. A technológiai veze

tők és a Dunaferr Kutatóintézet munka

társai a megváltozott körülményekhez 

kell, hogy alakítsák a vertikális gyártási 

utasításokat, ez a munka számos vizsgá

lat elvégzését kívánja. Az eddigi legfőbb 

eredmény, hogy a gyártható tekercsek 

tömege a régi csévélővei elérhető 15-18 

tonnáról 24 tonnára nőtt, és az 1,2-18 

mm tartományban -  a terméktulajdonsá

gok megfelelése mellett -  minden eddig 

gyártott acélminőség csévélhető. A csé- 

vélési hőmérséklet alsó határa közelíti az 

550 °C.

A Dunaferr Meleghengerművében a 

szélesszalagsori alapérték beállító (MSU) 

és vastagságszabályzó rendszer (AGC) je 

lenlegi változatának első elemét 1992- 

ben a VI. állvány építésével egyidőben 

kezdték kiépíteni. Mára a rendszer teljes 

kiépítésével és kifejlesztésével sikerült 

elérni, hogy minden termék vastagságát 

a szalaghossz 95%-ában fé l tűrésmező

ben sikerül hengerelni. Az MSU rendszer 

használata már közelíti a 100%-ot, a 

vastagságszabályzó használata is az 

utóbbi időben növekvő arányú, tudtuk 

meg a poszteren bemutatott anyagból. A 

fejlesztési elképzelések sorában szel

vénymérő beszerzése és a síkfekvés-sza- 

bályozás megvalósítása szerepel.

Már most napirenden van a hengerko

pás csökkentésére (a hengerlési időalap 

növelése, a garnitúrahossz növelése vé

gett) gyorsacél vagy Cr ötvözésű henge

rek használatának bevezetése, melyhez a 

hengerhűtés intenzitását növelni szüksé

ges: nagyobb nyomáson több hűtővizet 

kell megfelelő fúvókarendszerrel a hen

gerekre ju tta tn i, s ennek fe lté te le it meg 

kell teremteni. Az e témában elhangzott

két előadás a fejlesztés részleteit és oka

i t  is taglalta. A megvalósítást a megnö

vekedett bugatömeg és az egyre kisebb 

hengerlési lemezvastagság iránti igény 

teszi sürgetővé.

Az előlemezszélek villamos, indukciós 

hevítése (a hengerszélek kopásának mér

séklése, a garnitúraelv szigorának enyhí

tése stb. végett), megvalósításának kö

rülményeit akkor érdemes részletesebben 

megvizsgálni, ha a meleghengermű hosz- 

szabb távon fog üzemelni.

A mérésadatgyűjtő rendszer (MAR) 

meleghengerműben kialakított ORACLE 

adatbázist használó számítógépes kli- 

ens/szerver architektúrára épülő rend

szer a technológia optimalizálásának jó  

segédeszköze. Nagy mennyiségű adat 

gyűjtése és feldolgozása útján -  egyebek 

mellett -  lehetőség van a késztermékek 

tulajdonságainak széleskörű elemzésére, 

és viszont, nagy biztonsággal meghatá

rozhatók egy adott minőségű termék kí

vánatos vegyi összetétele és hengerlési 

paraméterei. Az előadók a rendszer hasz

nálatának részleteit is ismertették.

A meleghengerlési folyamat irányítá 

sára és ellenőrzésére új módszereket is 

ajánlottak tekintette l arra, hogy a me

leghengerlés során a termék minőségét 

befolyásoló paraméterek (hőmérsékletek, 

alakítási szilárdság, alakváltozás, alakí

tási sebesség, súrlódás stb.) bonyolult 

összefüggésrendszert alkotnak, a függő 

és független változók rendszere nem vá

lasztható szét, ugyanakkor a hengersor 

minden fontosabb elemének önálló ve

zérlése van. Finn és magyar kutatók vizs

gálata szerint a folyamat óriási adat- 

mennyiségét önszervező neuronhálók 

módszerével célszerű vizsgálni. Ez a 

módszer a hagyományos neuronhálós 

módszerektől eltérően nem igényli a füg

gő és független változók szétválasztását. 

Az önszervező neuronhálóval sem sikerül 

az oksági összefüggések teljes feltárása, 

de könnyen kimutathatók azok a minősé

get befolyásoló tényezők, melyek egy

mással kapcsolatban állnak vagy közös 

okra vezethetők vissza.

A Lőrinci Hengerműben, az előadók is 

mertetése szerint, elsősorban a normali- 

záló hőkezelés elhagyásával -  előlemez 

képzéssel b iztosított normalizáló hen

gerléssel -  a piacon keresett táblaleme

zeken mérhető hullámok magassága és 

gyakorisága csökkent. Ilyen technológiá

val hengerelhetők még az St 52 típusú

acélok is. A kemence és a hengerállvány 

közé nagynyomású revétlenítőt is építet

tek. Befejeződött a görgősori vizes hű

tőrendszer kiépítése, ennek használatá

val a széles és vékony lemeztáblák sík

fekvése is javulhat. Kívánatos a bugaté

ren lángvágó-mérőberendezés létesítése 

és hosszabb távon szükség lenne henge

rállvány rekonstrukcióra is.

А МЕТАВ Kft.-ben horganyzott leme

zek mennyisége az utóbbi 2 évben a haj

táskorszerűsítés, a hőkezelő kemence 

technológiájának fejlesztése, a lefúvatá- 

si technológia tökéletesítése (és kereske

delmi intézkedések) hatására megduplá

zódott. A horganyozható szalagok vas

tagsági méretének növeléséhez egyes gé

pészeti és villamos berendezések további 

megerősítése, a szalagok felületi minősé

gének javítására dresszírozó állvány be

építése szükséges. Szó lehet a horgany

mintázat szabályozásáról (pl. Zn pornak a 

még folyékony horganyrétegbe való szó

rásával) és egyéb fejlesztésekről is.

A Dunaferr Lemezalakító Kft profil üz

letágánál a piacok megtartása és új pia

cok szerzése végett különösen fontos a 

minőségbiztosítás. Az EN 10219 szab

vány -  mely az acélszerkezetekhez fel

használt zártszelvényű profilok korábbi

tó l több ponton eltérő minőségi előírá

sait tartalmazza -  megjelenése új felada

tokat adott: szükség vo lt a szabványnak 

való megfelelés tanúsítására, de a hazai 

felhasználókra tekintette l a szabvány ho

nosítására is. A szakembergárda e fe l

adatokat sikerrel oldotta meg.

A k a rb a n ta r tá s i szekc ió  előadásainak 

nem kis része foglalkozott a karbantartás 

fejlődésével és annak korszerű filozófiá 

jával.

A globalizáció, az éles piaci verseny, 

és a termelő berendezések egyre bonyo

lultabbá válása megkívánja a TQM filozó 

fiához hasonlóan a TPM (Total Produc

tive Maintenace) alkalmazását, mely a 

vállalat összes részlege és minden sze

mélye között kooperációt kíván a beren

dezések maximális teljesítményének fo 

lyamatos biztosítására... mondták el a 

Debreceni Műszaki Főiskola szakemberei.

A TPM megvalósításához a karbantar

tási tevékenységet a számítógépes rend

szerekkel is támogatni szükséges, a mind 

több információ u.i kellő időben rendel

kezésre álló cserealkatrészek meglétét és 

a célszerű beavatkozásokat teheti lehe

tővé. A számítógéppel támogatott kar
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bantartási rendszerek fő jellemzőiről és 

az Acélművek Kft. Meleghengerművében 

történt bevezetéséről és problémáiról 

hangzott el előadás.

A termelési folyamat és a karbantartás 

összefüggéseit, valamint a műszaki diag

nosztika alkalmazásának szükségességét 

taglalta a Dunaferr Energiaszolgáltató 

Kft. szakembere. Előadásának mottója az 

lehetne, hogy a termékek megkívánt mi

nősége végső soron csak jó l karbantar

to tt, üzembiztos berendezésekkel bizto 

sítható.

A diagnosztika és állapotfigyelés szé

les körben témája volt a szekció előadá

sainak: a kenőolajok állapotát, a rezgés

diagnosztikát, a hidraulikus rendszerek 

állapotfigyelését és számos más területet 

érintően is.

Ezek sorában pld. arról hallottunk, 

hogy a Paksi Atomerőműben az adat

gyűjtő analizátorral fe lvett rezgési je l 

lemzőket számítógépbe töltés után az 

EXPERTALERT szakértői rendszerrel érté

kelik ki, amely meghatározza a kiegyen

súlyozatlanságot és/vagy a csapágy ko

pásának mértékét. A módszer gazdasági 

hasznára bemutatott példa szerint: egy 

függőleges elrendezésű, nagyteljesítmé

nyű, villamos hajtással, fogaskoszorús, 

rugalmas tengelykapcsolóval e llátott 

centrifugál szivattyú megnövekedett rez

géssebességi értékét jó  időben jelezve 1 

hetes, nem várt leállás, 140 m illió forin 

tos termeléskiesés kárát lehetett meg

előzni a tengelykapcsolónak a nagyjaví

tásig eszközölt erőteljes zsírozásával.

A gyenge pontok megszüntetésére 

egyedi karbantartási megoldások alkal

mazásának van létjogosultsága, erre há

rom előadásban is mutattak be példát.

A vízszivattyúk, szerelvények, tenge

lyek és csővezetékek áramlástanilag 

igénybevett kopó felületeinek javítására 

k itt és bevonóanyag formában kompozi- 

tokat célszerű használni. Az új alkatré

szek árának alig 30%-át kitevő költség

gel oldották meg a berendezések javítá 

sát ezzel a módszerrel ipari vízszivattyúk 

tengelyei javításakor és egyéb esetekben 

a Dunaferr Energiaszolgáltató Kft.-ben.

A javítás idejét hét nappal sikerült 

csökkenteni a nyersvaskeverő testének 

két BAHCO hidraulikus munkahengerrel 

történt felemelésével, amikor is a test 

két pontszerű alátámasztással „a levegő

ben á llt", így a falazási munkák az egyéb 

javításokkal párhuzamosan voltak elvé

gezhetők, írja az Acélművek Kft. szak

embere.

A gyenge pontok megszüntetésére 

példa a meleghengermű kifutósorára ki

fejlesztett, osztott palástú görgők hasz

nálata is. A vízzel hű tö tt görgők 1/4-e 

a felmelegedés és a vízzel való hirtelen 

lehűlés okozta méretváltozás miatt 

évente tönkrement, a pótlás 40 M Ft 

költséggel já rt. A görgők palástjának -  

tágulási hézaggal -  3 db-ból történt ki

alakításával a görgőcserék száma tizedé

re csökkent, megszűntek a kényszerű le

állások és a görgők töréséből adódó 

lemezkarcolások stb. A kenéstechnika 

fejlesztésével a karbantartási költségek 

bízvást csökkenthetők.

A meleghengerműi siklócsapágyak és 

a hideghengerműi hengerállványok csap

ágyainak kenéséről is hallottunk elő

adást.

A meleghengerműben a siklócsap

ágyak kenésére -  a központi kenőrend

szer meglétét is figyelembe véve -  az ISO 

VG 100 viszkozitású kenőolajat ítélik 

megfelelőnek.

A hideghengerműben az évi 14-15 

csapágytörést a kenőzsír alapolaj viszko

zitásának 460 cSt-га való növelésével és 

speciális polimer adalék hozzáadásával 

kísérlik meg csökkenteni, de a M0L Rt.- 

nél új összetételű, környezetkímélő ke

nőzsír kifejlesztésével is foglalkoznak.

A speciális felületmódosító adalékot 

tartalmazó kenőanyagok alkalmazása a 

vaskohászatban című előadás a szakterü

let átfogó elemzését adta. Az előadó sze

rin t korszakos fejlődést indíthat el és 

rendkívüli távlatokat nyithat az a felis 

merés, hogy a súrlódó felszín módosítá

sával azon bármilyen kenőanyag megta

pad; biztosan hallunk még erről.

Több cég ajánlotta fejlesztményeit, 

így pl a Siemens cég egyenáramú és vál

tóáramú hajtásszabályzó rendszereit, a 

FAG cég osztott hengergörgős csapágya

kat a hengerművek hajtótengelyeihez, 

zárt önbeálló görgőcsapágyat folyamatos 

öntőművekhez stb.

A Dunaferr saját karbantartó részlegé

nek tevékenységéről és feladatvállalásá

ról szóló előadásban a cég vezetője ki

nyilvánította, hogy fő céljuk továbbra is 

a Dunaferr vállalatcsoporton belül felme

rülő karbantartási-fejlesztési feladatok 

teljes körű vállalása és teljesítése, de 

stratégiai céljuk a komplex gyártás is, 

elsősorban a hazai környezetvédelmi

piacon kívánnak meghatározó szerephez 

ju tn i. E céloknak megfelelően fejlesztik 

üzemeiket, a vállalkozás gépipari jellegé

nek erősítésére törekszenek.

Szakestély

A kétnapos konferencia első napjának 

estéjén hagyományosan szakestélyt tar

tottak. A szakestélyen a „komoly poha

rat" dr. Szűcs László , az 0MBKE vaskohá

szati szakosztályának elnöke mondta. Fi

gyelmet felkeltően szólt arról, hogy a 

vaskohászoknak maguknak kell javítani

uk jelenlegi rossz szakmai helyzetükön. 

Kételyekkel te li, de elszánt bizakodással 

a Dunaferr jövőjét illetően jelezte, hogy 

a majdani döntéshozatalnál a szakmát 

művelők véleményét, értékítéletét nem 

szabad, (nem lehetne) figyelmen kívül 

hagyni.

Konferenciazáró plenáris ülés

A szekcióülések befejezése után a konfe

rencia másnapjának -  mondhatni -  esté

jén a tapasztalatok összegzése és a kon

ferencia bezárása plenáris ülésen tör 

tént.

A konferencia tapasztalatainak ösz- 

szegzésekor is örömmel állapíthatták 

meg, hogy országos vezetők és rangos 

tudósok több előadást is tartottak. Elő

adásaikból kitűnt, hogy EU-s csatlakozá

sunk feltételeinek megteremtésében a 

műszaki értelmiségnek is sok a feladata: 

a szabványosítás, a minőségügy- és kör

nyezetvédelem területén, de például az 

energiahordozók liberalizálása végrehaj

tásában is.

A szűkebb szakterületünket illetően a 

konferencián elhangzottak többé-kevés- 

bé súlyozottan jelezték eredményeinket 

és tennivalóinkat.

Látható volt, hogy új tüzeléstechnikai 

és energotechnológiai megoldásokkal az 

energiafelhasználás, gyártás- és gyárt

mányfejlesztéssel -  a teljesítmények nö

velésén és a minőség javításán tú l -  az 

anyagkihozatal javítására való törekvés 

napjainkban is intenzív. Mind gyakoribb 

az anyagok újrahasznosítása is.

Az előadók bemutatták, hogy a kar

bantartásban a diagnosztikai eljárások és 

a számítógépek igénybevételének meg

nőtt a jelentősége, egyre jobb kenőanya-
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gok és egyéb új anyagok pl. kom- 

pozitok használatával elérhető 

eredményeket is igyekeznek ki

használni.

A környezet védelmét biztosí

tandó -  a teljes ciklusú vaskohá

szati kombinátokban m int ami

lyen a Dunaferr is -  a poremisszió 

csökkentése igényli a legnagyobb 

ráfordítást, de a légkörbe ju tó 

gázszennyezők mennyiségének 

csökkentése és a természetes v i 
zek tisztaságának megóvása sem 

kis feladat. Most nem volt elő

adás a különféle iszapok, zagyok 

tárolásáról, kezeléséről és ártal

matlanításáról, de tudjuk, hogy e 

téren is sok még a teendőnk. Ör

vendetes, hogy az ISO 14000 

szabvány bevezetésének a munkái 

több helyen megkezdődtek.

Most is beszámoltak EN szab

vány honosításáról, illetve a 

szabványnak való megfelelés ta 

núsításának kialakításáról.

A Dunaferrnek a jövő technoló

giájának kialakítása során -  mi

képp ez a kombinát vezetőjének a

A szakestélyen dr. Szűcs László mondta e l a 

„komoly poharat"

plenáris ülésen elhangzott elő

adásából is kitűnt -  a piacképes

ség mellett a jó  anyagkihozatalra, 

az energia hatékony felhasználá

sára és a természeti környezet 

megóvására is figyelemmel kell 

lennie. Ehhez kapcsolódva dr. 

S z ik la v á r i Já n o s  -  több, mint ö t 

ven éven át aktív, nagy tekintélyű 

vaskohász -  elmondta, hogy a 

magyar vaskohászok az elmúlt 
100 év kritikus időszakaiban min
dig megtalálták a megoldást az 

acéltermékek iránti meny-nyiségi 

és minőségi igények kielégítésé

re, most azt kívánta a Dunaferr 

szakembereinek, hogy nekik is le

gyen lehetőségük a jövő kihívása

inak a legjobb módon megfelelni.

A konferenciát a szervezők és 

vendéglátók képviseletében dr. 

Szűcs László -  minden résztvevő

nek a munkáját megköszönve -  

azzal zárta be, hogy a konferencia 
kissé túlzsúfolt programot teljesí

te tt, de elérte célját. Mindenki

nek jó egészséget és munkájához 

Jó szerencsét kívánt.

» » » л * * # « « # * - ® ® # « ? « # # # « » #

M Ű S Z A K I - G A Z D A S Á G I  H Í R E K

Acélfelhasználás a világban

Az acél a legnagyobb mennyiségben felhasznált 

szerkezeti anyag. Az egy főre ju tó  felhasználás 

jó l érzékelteti egy ország fejlettségét, a fel

használási ütem változása pedig az ország fejlő 

dési pályáját. Afrika egészét tekintve az egy fő 
re ju tó felhasználás kb. 20 kg, míg Európában 

840 kg, Észak-Amerikában 420 kg és Japánban 

635 kg. A legnagyobb felhasználók: Szingapúr

(1200 kg/fő/év), Taivan (kb. 970 kg/fő/év) és 

Dél-Korea (830 kg/fő/év). Az egy főre ju tó  fel- 

használás gyorsan növekszik Ázsiában, ami az 

utóbbi 10 évben végbement nagy ipari, közleke

dési, építkezési beruházásokkal, az életszínvonal 

javulásával magyarázható; a legnagyobb nö

vekedést az utóbbi 10 évben Malajzia (470%), 
Dél-Korea (240%) és Kína (80%) érte el.

•5s h t t p : / / w w w . w o r ld s te e l.o rg /t re n d s _ in d ic a to rs /  

2 0 th c e n tu ry .h t lm

A nyersacél

termelésének változása

a világon

Évek Vált. (% )

1970-1975 1,6

1 9 7 5 -1 9 8 0 2 ,2

1980-1985 0,1
1 9 8 5 -1 9 9 0 1 ,4

1990-1995 -0,4

1 9 9 5 -1 9 9 8 0 ,9
A világ nyersacél-termelésének alakulása a 20. században

A világ nyersacél

termelése 1950 és 

1998 között (M t)

Év Termelés

1970 595

1975 6 4 4

1980 716

19 8 5 719

1986 714

1 9 8 7 7 3 6

1988 780

1989 7 8 6

1990 770

1991 7 3 7

1992 723

1993 731

1994 728

1 9 9 5 7 5 6

1996 755

1 9 9 7 799

1998 776
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Az anyag- és energiatakarékosság műszaki 

és egyben erkölcsi feladata a mérnököknek

Az ezredév fontos problémáinak egy részét fejtegetve kitűnik, hogy századunk

ban a mérnökök feladataik módosulása következtében jelentős változáson estek 

át: a homo technicusból már a homo economicussá, majd homo ecologicussá vál

tak. A műszaki feladatok és megoldásai globalizálódása miatt ma már homo in- 

formaticusnak is kell lenniük. A jövő problémáinak elfogadható megoldását 

azonban csak akkor találhatjuk meg, ha a mérnök még homo ethicussá is válik.

1999 júniusában az UNESCO és az ICSU 

Budapesten tartotta az első tudományos 

világkonferenciát. Korai még a hatásait, 

valamint a folytatásának következmé

nyeit felmérni és megítélni. Néhány gon

dolat azonban már magán a konferenci

án kikristályosodott. A teljesség igénye 

nélkül -  önkényesen -  szeretnénk egy
két ilyen gondolatot felidézni.

A 21. században a tovább növekvő né
pességnek növekednek a szükségletei. 

Az emberi szükségleteket már jelenleg 

sem elégítjük ki a világ nagyobbik felé 

ben, és a különbség a „jó llako tt" és 

„éhező" világ között egyre nagyobb, rá

adásul a „jóllakottság" a világ mind ki

sebb részére korlátozódik, míg az „éhe

zők" aránya szinte megállíthatatlanul 

növekszik. (A jóllakott-éhező ellen

tétpárost á tv itt értelemben használom, 

tehát a szükségletek teljes körének ki- 

elégítettségét ill. kielégítetlenségét kí

vánom jelezni vele. Sajnálatos, hogy a 

harmadik világ népességének jó  része a 

szó szoros értelmében is éhezik, nem

Dr. Michelberger Pál o k i  g é p észm é rnö k  

1 9 5 2 -b e n  s z e rz e tt m é rn ö k i o k le v e le t a 

BME G épészm érnök i i l l .  H a d m é rn ö k i k a 

rá n . 1 9 9 0 -b e n  a M a g ya r T udom ányos  A ka 

d é m ia  rendes ta g já v á  v á la s z to tta . 1 9 9 0 -  

9 4  k ö z ö tt  a BME re k to ra . 1 9 9 3  ó ta  az MTA 

a le ln ö ke . Szám os h a z a i és k ü lfö ld i  szerve 

ze tb e n  tö l t ö t t ,  i l le tv e  t ö l t  be m e g h a tá ro zó  

sze repe t. K u ta tá s i te rü le te :  já rm ű te rv e z é s , 

já rm ű d in a m ik a , m e c h a n ik a . S za km a i te 

vékenysége e lsőso rban  az Ik a ru s -b u s z o k  

fe jle s z té s é re , g yá rtá s á ra  irá n y u lt .  1 9 9 5 -  

ben S z é c h e n y i-d ijja l tü n te t té k  k i.

csak egyéb szükségleteiben szenved h i 

ányt.)

A 21. század tudósainak és mérnökei

nek a feladata ennek a kiáltó igazságta

lanságnak a felszámolása. Hangsúlyozni 

kell, hogy az ellentmondás újraelosztás

sal nem szüntethető meg (bár enyhíthe

tő), mert a hiányok a Föld véges energia- 

és nyersanyag tartalékai miatt feltartóz 
tathatatlanul növekednek. Nem kívánom 

M a lth u s t idézni, hiszen az ő pesszimista 

jóslatát már többször megcáfolta az élet, 

de a Föld készletei végesek, ezeken a vé

ges készleteken kell a Föld lakóinak osz

tozni, ráadásul a földi javakkal igencsak 

pazarlóan gazdálkodunk. Az emberi szük

ségleteket -  önkényesen -  három osz

tályba sorolva jobban áttekinthető és ér

zékelhető a 20. században felgyorsult, és 

a 21. században folytatódó változások 

hatása.

•  P rim e r szü ksé g le te k : Tiszta levegő, ivó 

víz, egészséges élelem, éghajlati szél

sőségekkel szembeni védelem (ruhá

zat, lakás, tüzelő).

•  S zekunde r szü ksé g le te k : Az egyéni fog 

lalkozás gyakorlásához szükséges mun

kaeszközök, gépek, szállítóberende

zések, a társadalom fenntartásához, 

igazgatásához szükséges berendezé

sek, eszközök stb.

•  T erc ie r szü ksé g le te k : Kultúrális, művé

szeti cikkek, szabadidő felhasználásá

hoz szükséges eszközök (pl. sport), lu 

xuscikkek (a luxus fogalma természe

tesen a történelem során fokozatosan 

változik, pl. a gépkocsi luxuscikknek 

indult, jelenleg viszont már munkaesz

köznek tekinthető).

Az áttekintésből az is kiviláglik, hogy

a primer szükségletek kielégítése nem 

csak az elmaradott, szegény fejlődő or

szágokban ütközik nehézségekbe, a tisz

ta levegőt, egészséges ivóvizet és élel

met a fe jle tt, gazdag országokban is so

kan nélkülözik.

A jövő század nem egyszerűen a sze

gények és gazdagok vitájára korlátozódik 

(bár ez a vita is része lesz a 21. század 

problémáinak), hanem alapjaiban újra 

kell gondolni a Föld javaival fo lyta to tt 

gazdálkodásunkat, és növelni kell annak 

racionalitását. Nem egyszerű feladat, 

rendkívül nagy rendszer, melynek leiró 

paraméterei az időben folytonosan vál

toznak, a kezdeti értékek nehezen mér

hetők, ezért adataik pontatlanok. A világ 

jelenségeit (és benne a társadalom tör 
vényszerűségeit) leíró „egyenletek" biz
tosan nem lineárisak.

Az ilyen nemlineáris nagy rendszerek

ről mutatták ki a káosz jelenségeket. Ter

mészetesen állandó monitorozással és 

kis késleltetésű beavatkozásokkal az 

ilyen kaotikus rendszerek is stabilis álla

potban tarthatók, de újabban már a sza

bályozott mechanikai rendszereknél is 

kimutatták a mikrokáosz megjelenését 

(társadalmi jelenségekre a mikrokáoszt 

eddig még nem értelmezték, de kimuta

tása joggal feltételezhető).

Megoldást a felmerülő problémákra 

csak a tudomány és technológia együtt 

tud javasolni, jó llehet a tudomány és 

technológia maga is igencsak korlátos. A 

feladat megoldásához persze jó  lenne 

szabatosan megfogalmazni a tudomány 

és technológia, valamint az ezeket mű

velő tudós és mérnök fogalmát.

Lexikonok, enciklopédiák definíciói 

helyett én K árm á n  Tódor megfogalmazá

sát idézem: „A tudós próbálja megérteni 

azt, ami van, a mérnök létrehozza azt, 

ami addig nem volt." A frappáns megfo

galmazás a század közepéről származik, 

és benne érezhető a mérnök korábbi le

becsülésével szembeni dacos állásfogla

lás is. (Gondoljunk csak H o w e r hajdani 

észak-amerikai elnökkel kapcsolatos
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anekdotára.) Mélyebben vizsgálva azon

ban a definíciót, nem különböző szintű 

(alacsony- ill. magas rendű), hanem kü

lönböző aspektusú (passzív és aktív) in 
tellektuális tevékenységről van a Kár- 

mán-féle megfogalmazásban szó. Hozzá 

kell tennem, hogy Kármán Tódor tudós 

és mérnök is volt egy személyben, így 

aligha gondolkodhatott különböző szin

teken. Érdemes azt is megvizsgálni, hogy 

a közel 50 éves definíció a 21. század kü

szöbén még maradéktalanul érvényes-e?

A technikai létesítmények a 20. szá

zad végére elvesztették emberi léptékü

ket. A gépek, építmények geometriai mé

retei, a bennük keletkező erők, teljesít

mények, sebességek, energiák, gyorsulá

sok kívül esnek a közvetlen emberi érzé

kéül etőségen vagy extrém nagyok (pl. 

nagy sebességű repülés), vagy extrém ki

csinyek (pl. molekuláris csipek).

A 19. század mérnöke primitív mérő

eszközeivel, egyszerűsített számításai

val, sőt közvetlen emberi érzékszerveivel 

(látás, hallás...) követni tudta alkotásá

nak működését, sorsát. A 21. század 

mérnöke az extrém nagy és extrém ki

csiny (extrém érzékeny) tartományban 

már nem hagyatkozhat a tapasztalataira, 

közvetlen megfigyeléseire. Alkotásaihoz, 

eredményes munkájához egyre bonyolul

tabb eszközöket (műszereket, számítógé

peket és bonyolult elméleteket) kell fe l

használnia, és egyre inkább (egyre mé

lyebben) megértenie kell azt, ami van.

F o rd ítva  is  ig a z :  a te rm é s z e t  r e j t e t t  

t i tk a in a k  m e g é rté s é h e z  a 2 1 . század b an  

a tu d ó s n a k  o ly a n  k ís é r le ti e s z k ö z ö k e t, 

b ere n d e z é s e k e t, s ő t  e lm é le te k e t  (h ip o té 

z is e k e t)  k e ll lé tre h o z n i,  a m e ly e k  k o rá b 

ban nem  v o lta k .

A Kármán-féle megfogalmazás a 21. 

századra átformálódik, a tudós és a mér

nök tevékenysége egyre inkább összefo

nódik, a korábban szétválasztható aktív 

és passzív oldal mindkettő tevékenysé

gében nélkülözhetetlen elemként megje

lenik.

A tudományos világkonferencia ezt az 

összefonódást már felismerte, és a tudo 

mányt és technológiát a társadalom 

problémáinak szempontjából egyetlen 

egységnek tekintette, melynek elkötele

zetten vállalkoznia kell a bevezetésben 

említett gondok megoldására. A kérdés 

csak az, hogy elegendő-e a tudomány és 

technológia a világ megmentéséhez?

A politikusok, tudósok úgy vélik, hogy

a tudomány és technológia meg fogja ol

dani a jelenlegi -  sőt a jövőbeli -  problé

mákat. A nemzetközösségek (pl. az EU, 

NATO stb.), kormányok növelni kívánják a 
tudomány és technológia fejlesztésére 

fordított összegeket. A jelenlegi magyar 

kormányzat is fel kíván zárkózni a fe jlet

tebb országok tudománytámogatásához, 

a jelenlegi alig 0,7%-os nemzeti jövede

lemből származó ráfordítást 2% körüli ér

tékre tervezi növelni. (Ha sikerül, ez a je 

lenlegi kutatási, fejlesztési költségek

3-4-szeresét is elérheti.)

A tudományos kutatással, technoló

giafejlesztéssel foglalkozó szervezetek 

érthetően támogatják a kormányzati tö 

rekvéseket, és nagyszabású programokat 

készítenek elő. A nagy nemzetközi kuta

tóintézetek közül csak a CERN és a HA

SA tevékenységéről van áttekintésem, de 

ezek a tudomány, a gazdaság és társada

lom legégetőbbnek vélt problémáival 

foglalkoznak. Társadalmi feszültségek, 

demográfia, távlati energia- és nyers

anyagszükséglet, a környezet terhelése 

és megóvása, új, hatékony „high tech" 

megoldások keresése a technológiában 

stb. Ugyanez a törekvés fedezhető fel az 

MTA ezredfordulóhoz kötött stratégiai 

kutatásaiban is. (Ez utóbbi azonban 

szorosan kötődik a hazai adottságokhoz 

és sajátos magyar problémákhoz. Ered

ményeit érdemes az „Ezredforduló" c. 

lapban figyelemmel kísérni.) Mindezek a 

jelenségek mutatják, hogy a kutató- és 

fejlesztő szervezetek komolyan veszik 

saját feladatukat, és a „tiszta tudomány 

művelésén" túllépve segíteni akarják a 

társadalmi, gazdasági, környezeti prob

lémák megoldását. Teljesen más kérdés 

azonban az e tevékenységek eredmé

nyessége.

Mint már a bevezetésben is említet

tem, a tudomány és a technológia a 20. 

században többet fejlődött, mint a meg

előző évezredek alatt, ismereteink mel

le tt a kutatás és fejlesztés eszköztára is 

rendkívüli mértékben gazdagodott (k ifi 

nomult mérőberendezések, számítógépes 

hálózatok, hatékony programok = algo

ritmusok stb.). A megoldandó problémák 

bonyolultsága, érzékenysége, a szinergi- 

kus hatások nagy száma és váratlansága 

olyan nagy és időigényes feladatokat ró 

a tudományra, hogy az egyébként való

ban hatékony tudományos eszköztár 

azok megoldására számos esetben még 

nem kielégítő, és kérdéses, hogy belát

ható időn belül elegendőnek fog-e mu

tatkozni.

Tekintsük a jelen konferencia anyag- 

és energiatakarékossággal kapcsolatos 
témájának két szimplának tűnő aspektu

sát:

1. A n y a g o k  ú jra  fe lh a s z n á lá s a  

( re c ik liz á c ió )

Nekünk mérnököknek ez műszaki feladat

nak tűnik. Természetesen a feladat alap

jában véve valóban műszaki, de rendkí

vül összetett, mert magában foglalja az 

új gyártmányok tervezésének átgondolá

sát és teljes átalakítását, a gyártástech

nológiai folyamatok újrafogalmazását, a 

javítási, karbantartási filozófia megvál

tozását és természetesen az elhasznált 

termékek begyűjtését, a különféle hulla

dékanyagok szétválasztását és előkészí

tését újrahasznosításra. Ez a bonyolult 

műszaki gondolatsor teljesen megváltoz

tatja a mérnöki munka korábbi jellegét, 

a végrehajtásához igen bonyolult, szer

teágazó rendszerelméleti feladatot kell 

megoldani, és a megoldás során számos 

műszaki, gazdasági kompromisszumot 

kell elfogadni. Nem egyszerű feladat, 

mert a globális szinten jelentkező gazda

sági hasznot nem adják ingyen, a haszon 

és a költség a folyamat más-más szerep

lőjénél jelentkezik. A műszaki feladat át

csap közgazdasági leckébe, és a közgaz

daság területén már nem természeti, ha

nem társadalmi (tehát időben változó) 

törvények uralkodnak.

A feladat azonban korántsem oldható 

meg műszaki úton. A hulladékot be is 

kell gyűjteni, ez pedig szervezési, szállí

tási folyamatokat, logisztikát is igényel, 

nem szólva az eredeti terméket felhasz

náló (és kidobó) személyes motiválásá

ról. A motiválás átvezet a társadalom és 

élettudományok területére. A begyűjtés 

szabályozása végső soron jogi és igazga

tási intézkedések sorozatát is igényli, 

íme a tipikus szinergia, mely még egy

szerű rendszereknél is kaotikus, vagy 

kvázi kaotikus jelenségekre vezet, ered

ménye bizonytalan, megjósolhatatlan, 

kísérleti vizsgálata mérhetetlen költsé

gekkel jár, és a kimért eredmények érvé

nyessége erősen korlátozott, csak az 

adott országra (régióra) és csak egy 

adott történelmi szituációban értelmez

hető. Természetesen folytonosan változ

ta to tt szabályozási stratégiával -  némi 

káosz árán -  az ilyen folyamatok is sta-
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bilizálhatók (kézben tarthatók), de ehhez 

ugyancsak költséges megfigyelő- és bea

vatkozó rendszer kiépítése és működteté

se szükséges. (Erre szoktuk azt mondani, 

hogy többe kerül a leves, mint a hús.)

2 . A z  e n e rg ia fe lh a s z n á lá s  ra c io n a liz á lá s a  

A világ energiafelhasználásának hatásfo

ka kétségbeejtően alacsony. Közismert, 

hogy az átlagos világítás hatásfoka jóval 

10% alatt van, de még az energiatakaré

kos égők hatásfoka sem éri el a 10%-ot 

a hőerőműben elégetett szén energiatar

talmára vonatkoztatva, ha ahhoz hozzá

adjuk a szén kibányászásához és hely

színre szállításához szükséges „veszte

ség" energiát.

Ugyanez a helyzet a közlekedésben. A 

belső égésű motoros járművek (autók, 

dízelmozdonyok, hajók, repülők) meg

hajtó motorja 30-35%-os hatásfokkal 

hasznosítja a tüzelőanyag energiáját. Ez 

nagyon megnyugtatja a laikus közvéle

ményt (így a politikusokat is). A valódi 

helyzet azonban sokkal rosszabb ennél. 

A jármű motorja által k ife jte tt hasznos 

mechanikai munkát a kibányászott 

nyersolaj energiatartalmához kell viszo

nyítani. Ebben az esetben a kibányászás- 

hoz, a nyersolaj szállításához és feldol

gozásához, valamint a tisz títo tt üzem

anyag disztribúciójához és a járműmotor 

üresjáratához szükséges energia mind 

veszteségnek tekintendő. Nos, az így 

számított globális hatásfok a közlekedés

ben is 10% alatti, sőt, ha az áru- és utas 

nélküli forgalomban résztvevő jármű 

energiafelhasználását is veszteségnek 

tekintem (a társadalom szempontjából 

az üres fuvar valóban veszteség), akkor a 

közlekedés energiafelhasználásának tár

sadalmilag értelmezhető hatásfoka még 

az 5%-ot sem éri el. (A társadalom szá

mára 95% a veszteség.)

Ezeket a számokat tekintve nincs sür

getőbb műszaki feladat, m int az energia

hasznosítás javítása. A kérdés csak az, 

hogy valóban műszaki feladatról, vagy 

esetleg i t t  is komplexebb feladatról kell- 

e beszélnünk?

A primer hatásfokjavítás (a belső égé

sű motor hatásfokának javítását je lenti) 

valóban műszaki feladat.

A szekunder hatásfokjavítás (a jármű 

hajtásláncának harmonizálását, légellen

állásának csökkentését és a veszteség

energiák másodlagos hasznosítását je 

lenti) ugyancsak műszaki feladat.

A tercier hatásfokjavítás (forgalom- 

és fuvarszervezés javítása, zöldhullám, 

hosszabb várakozásnál a motor leállítása 

stb.) azonban már szervezési, logisztikai, 

esetleg jogi intézkedéseket, de minde

nekelőtt mentalitásbeli változásokat igé

nyel a forgalomban résztvevőktől. A há

rom hatásfokjavító intézkedéssorozat kö

zül a tercier a legígéretesebb, de ennél 

ismét kiléptünk a műszaki területről, és 

természetesen ismét a kiszámíthatatlan 

szinergiával találjuk magunkat szemközt. 

E példánál is megismételhetjük a recikli- 

záció végén elmondottakat.

Látható, hogy tisztán műszaki megol

dásokkal viszonylag keveset érhetünk 

el. Több tudományterület bevonásával, 

módszereik összehangolt felhasználásá

val tovább javíthatjuk az eredményeket. 

A szinergikus hatások számának növelé

sével azonban a rendszer olyan bonyo

lulttá lesz, hogy eredményei már tudo 

mányos szempontból megbízhatatlanok

ká, vagy költségei elfogadhatatlanná 

válnak.

I t t  azonban nem állhatunk meg. Ha a 

döntések egy tudományterület, vagy sok 

tudományterület együttes kezelésével 

sem hozhatók meg, dönteni akkor is kell. 

A döntés alapja ilyenkor tudományon,

tudományokon kívüli, a döntésnek morá

lis (etikai) megalapozása szükséges. Az 

erkölcsi alapú döntés néha még egyszerű 

feladatnál is felmerül. Saját szakterüle

temről véve a példát:

A belső égésű motor hatásfokát az 

égési véghőmérséklet növelésével is le

het javítani. A hatásfok javításán kívül 

ez csökkenti a kibocsátott fajlagos C02 

és C0, valamint az aromás szénvegyüle

tek mennyiségét, növeli viszont az N0X 

tartalmat. A döntéshez mérleget kell ké

szíteni a káros és kedvező hatásokról. 

Műszaki alapon a mérleg nem értelmez

hető. A segítségül hívott orvostudomány 

válasza bizonytalan (a mérleg eredménye 

függ az emissziót belélegző személy 

korától, nemétől, egyéni érzékenységé

tő l, pillanatnyi egészségi állapotától). A 

döntés a fejlesztés bevezetéséről a mér

nök kezében van, tudományos alapon 

nem állítható fel a mérleg, tehát csak a 

morális felelősségvállalás jöhet szóba.

Ö sszefog la lás

A tudomány fejlődésével a mérnöki mun

ka egyre bonyolultabbá válik, a korábbi 

mesterből egyre inkább tudóssá is kell 

válnia a mérnöknek. A döntéseihez a 

szűk műszaki tudományok mellett egyre 

több tudományterület módszereit, elveit 

is fe l kell használnia, de sokszor kerülhet 

szembe tudományos alapon eldönthetet

len feladatokkal is.

A mérnök a 20. század folyamán hom o  

te c h n ic u s -ból h o m o  econom icussá , majd 

ho m o  e co log icussá  alakult, ehhez az egy

re bonyolódó feladathoz (hiszen az új 

feladat nem törölte a korábbit) kialakult 

a megfelelő módszer és eszköz a hom o  

in fo rm a tic u s  kezében, de ez együtt sem 

elegendő a jövő feladatainak megoldásá

hoz, a jövő mérnökének hom o  e th ic u s -  

nak is kell lennie.

Helyesbítés

1999/6-7. számunkban A tú lte lí te t ts é g  

szerepe a lu m ín iu m m a l c s il la p í to t t ,  s z ilíc i 

um szegény lá g y a c é lo k  (LC AK) fé m e s a lu -  

m ín iu m - ta r ta lm á n a k  o x ig é n s z o n d á v a l tö r 

té n ő  b e szabá lyozásában  (Jánosfy -  Kap- 

tay -  Szabó -  Szélig) c. cikkbe két érte

lemzavaró hiba került.

A 246. oldalon, az 1. hasáb 2-3. sorá

ban olvasható „a vizsgált acéltípusban 

az o x ig é n  csak fémes és..." mondat

részben az o x ig é n  helyett a lu m ín iu m  a 

helyes szó.

Az irodalomjegyzéskből lemaradt a 10. 

irodalmi hivatkozás:

[ 1 0 ]  B o llo b á s  J. -  Szabó  Z :  Lágy acé lok  

d e z o x id á lá s i te c h n o ló g iá já n a k  ko rsze rűs í 

tése . M eg je lenés  a la t t .

A hibákért a szerzők és olvasóink szí

ves elnézését kérjük.

A Szerk.
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A Lőrinci Hengerműben ülésezett 

az MVAE Igazgatótanácsa

Az ülést H o rvá th  Is tv á n  elnök-vezérigaz

gató, az Igazgatótanács elnöke nyitotta 

meg. A nyári szünet után köszöntötte az 

Igazgatótanács tagjait, a meghívott ven

dégeket. Külön köszöntötte H ib b e yn é  Joó  

M á rtá t, a Gazdasági Minisztérium Építési, 

Lakásügyi és Környezetvédelmi Főosztá

lyának vezető helyettesét, aki felkért 

hozzászólóként vett részt az ülésen.

Minden résztvevő nevében köszönetét 

mondott a vendéglátóknak, a Lőrinci 

Hengermű Kft. vezetőinek a meghívá

sért, és külön köszöntötte a cég többsé

gi tulajdonosát, R o szko p f Tam ást, az Ex- 

termetal Ltd. ügyvezető igazgatóját.

Napirend e lőtt dr. D u tkó  La jos  ügyve

zető igazgató adott tájékoztatást a Lő

rinci Hengermű Kft. helyzetéről, gondja

iról, fejlődéséről.

Dutkó Lajos elmondta, hogy tú lju to t 

tak egy nehéz, 10 éves időszakon, ami

kor még az a kérdés is felmerült, hogy a 

nem tú l korszerű, most 50 éves techno

lógiával dolgozó üzemet szabad-e tovább 

működtetni. A tulajdonosok lehetőséget 

adtak a bizonyításra, s elkészült egy há

rom éves stabilizációs program.

A program fő feladatai:

-  a belső szervezet korszerűsítése,

-  a kereskedelmi munka, PR tevékeny

ség javítása,

-  a vevők igényeihez alkalmazkodó mi

nőségi munka megvalósítása,

-  eszköz- és költséggazdálkodás kialakí

tása,

-  az információs és számonkérési rend

szer kialakítása,

-  a leromlott eszközállomány feljavítása,

-  stabil termelési terv, kis pozitív ered

mény elérése,

-  a gyár külső arculatának javítása. 

Elmondta, hogy a belföldi illetve ex

port rendelésállomány aránya 55-45% 

volt 1999-ben. Az exportárak nem növe

kedtek a várakozás szerint, így a kiszállí

to tt mennyiséget igyekeztek emelni. A 

belföldi értékesítést és a vevőkkel kiala

k íto tt jó  kapcsolatot igen fontosnak ta rt 

ják. Az exporttermékek többsége igényes 

európai piacokon jelenik meg: Németor

szág 50%, Ausztria 30%-kal részesedik 

belőle.

Jelenleg 5 napos folyamatos munka

rendben dolgoznak, termelési tervük 120 

kt/év. Nagyjavítás után az első hónap 

termelése 15 kt volt, ami igen jó  ered

mény. Az üzemidő-kihasználás javult, 
135 kt/év termelés várható. A létszám 
450 fő.

A féltermék készletszintet szeretnék 

6 kt körüli értékben stabilizálni. A Duna- 

ferr Acélművekkel a kapcsolat kiváló, az 

alapanyag megbízhatóan érkezik.

A gyártmányfejlesztés eredményei:

-  ESAB automata lángvágó üzembeállí

tása,

-  ötvözött acélféleségek bevezetése (a 

Csepeli Acélművel kooperációban),

-  DB minősítés megszerzése. 

Gyártásfejlesztés:

Az 1992-ben félbehagyott állványre

konstrukció folytatása.

A környezetvédelemben a zaj okozza a 

legnagyobb gondot. Ezen kívántak segí

teni a lemezledobó megszüntetésével és 

csavarkompresszor telepítésével.

Az elnök gratulált az eredményekhez, 

úgy ítélte meg, hogy az új vezetés újsze

rű gondolkodásmódot és eredményes irá 

nyítást honosított meg.

Ezt követően Horváth István ismertet

te az ülés napirendjét.

1. A hazai acélipar időszerű feladatai az 

EU-csatlakozásra való felkészüléssel 

összefüggésben.

Előterjesztő: dr. M eze i J ó z s e f igazgató

2. A környezetvédelem helyzete és fe l

adatai a tagvállalatoknál, különös te 

k intettel az EU-csatlakozás követele- 

ményeire.

Előterjesztő: dr. Tardy P á l műszaki igaz

gatóhelyettes

Felkért hozzászóló: H ib b e yn é  Jo ó  M á rta  

főosztályvezető helyettes Gazdasági 

Minisztérium, Építési, Lakásügyi és 

Környezetvédelmi Főosztály

3. A tagvállalatok külkereskedelmének 

és belföldi értékesítésének alakulása 

1999. I. félévében.

Előterjesztő: Z ám bó  J ó z s e f kereskedelmi 

igazgatóhelyettes

Felkért hozzászóló: Kocsa László  keres

kedelmi vezérigazgatóhelyettes, Du- 

naferr Dunai Vasmű Rt.

4. Az igazgató tájékoztatója az előző

ülés óta végzett munkákról.

Előterjesztő: dr. M eze i J ó z s e f igazgató

5. Egyebek.

Az Igazgatótanács a napirenddel 

egyetértett, s a továbbiakban ennek 
megfelelően végezte munkáját.

ad 1. A hazai acélipar időszerű feladatai 

az EU-csatlakozásra való felkészüléssel 

összefüggésben. Az írásos előterjesztést 

1999/9. számunkban közöltük.

Mezei József szóbeli kiegészítésében 

elmondta, hogy szerteágazó, ma még 

nem konkretizálható a felkészüléssel ösz- 

szefüggő feladatok sora.

A Közösségbe való belépés után min

ket is védenek majd az EU külső orszá

gokkal szemben alkalmazott piacvédelmi 

intézkedései. Félő azonban, hogy Nyu- 

gat-Európából még inkább fokozódni fog 

irányunkba az importnyomás.

Az EU kapcsolatok vállalati szintű ki

építését a Dunaferr már megkezdte, de a 

többi vállalat sem kerülheti el, hogy fog

lalkozzon a feladattal.

Horváth István elmondta, hogy a Du

naferr egy jogi végzettségű diplomatát 

bízott meg, mellette egy integrációs bi

zottság foglalkozik az EU kapcsolatok ki

építésével és ápolásával.

Fontostnak tartja a határozati javasla

tok kiegészítését a következő gondola

tokkal:

-  Az acélipar szempontjából nagy je 

lentőséggel bír a derogációs igények 

megfogalmazása. Ebbe fektessünk több 

energiát, legyünk naprakészek abban, 

hogy mit és hogyan lehet elfogadtatni.

-  Amíg az Unió tagjai leszünk, ra

gaszkodjunk a normáknak megfelelő pi

acvédelemhez. Egy termékre kidolgoztuk 

a minőségi piacvédelmet, de az alkalma

zás megfeneklett.

Teleszky J á n o s  aktuális információkkal 

egészítette ki az elhangzottakat.

Az acélipar szerkezet-átalakítási ta 

nulmányát júniusban Brüsszelben tár 

gyalták, és új feltételeket fogalmaztak 

meg, mélyebb elemzést kértek egyes 

pontokkal kapcsolatban.

A GM úgy íté li meg, hogy a munkát
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feltétlenül folytatni kell a támogatások 

legalizálása érdekében.

Az Igazgatótanács a témát lezárva úgy 

határozott, hogy megbízza a szakigazga

tói tanácsokat, valamint az Egyesülés 

központi szervezetét, hogy az EU-csatla

kozással kapcsolatos feladatokat kiemel

ten kezeljék, és végrehajtásában tevéke

nyen vegyenek részt. Továbbá az Igaz

gatótanács elfogadja, hogy konkrét té 

mák esetén -  elősegítendő a külkereske

delmi, szabványügyi, környezetvédelmi, 

minőségügyi, munkavédelmi és statiszti

kai feladatok megoldását vagy előbbre 

vitelét -  az Igazgatótanács elnöke intéz 

kedik, és meghatározza a munkákat az 

Egyesülés központi szervezete felé.

Az Igazgatótanács igen fontosnak 

tartja, hogy az acéliparra vonatkozó de- 

rogációs igények kidolgozása minden 

szempontnak megfeleljen, és elfogadásra 

kerüljenek, ezért szoros együttműködést 

ta rt szükségesnek az MVAE központi szer

vezete és a tárgyaló delegáció között.

Az Igazgatótanács ragaszkodik ahhoz, 

hogy a magyar acélipar piacvédelmét 

szolgáló EU normáknak megfelelő intéz

kedések a csatlakozás időpontjáig ér

vényben legyenek, és hozzájáruljanak az 

ágazat megerősödéséhez.

Az Igazgatótanács nyomatékosan ja 

vasolja minden tagvállalatnak, hogy az 

EU csatlakozásra való felkészülést segít

sék elő, illetve fokozzák integrációs vál

lalati szervezet létrehozásával.

ad.2. A környezetvédelem helyzete és 

feladatai a tagvállalatoknál, különös te 

k intettel az Eu-csatlakozás követelemé- 

nyeire.

Tardy Pál szóbeli kiegészítésében el

mondta, hogy az MSZT tárgyalta az elő

terjesztést, és néhány észrevételtől elte 

kintve jónak tartotta.

1998-99-ben központi támogatással 

tanulmány készült a magyar vaskohá

szat környezetvédelmi helyzetéről. A ta 

nulmány technológiánként hasonlította 

össze az EU országok szennyezőkibocsáj- 

tási adatait (alsó és felső határérték) a 

BAT ajánlásokkal (legjobb elérhető tech

nológia) és a magyar adatokkal. Az EU 

átlagtól a metallurgiai fázisokban van 

elmaradásunk, legkritikusabb technoló

gia a zsugorítványgyártás. A tanulmány 

készítői az európai bizottságtól megsze

rezték a vaskohászati BAT ajánlások lis 

táját.

Ezután Hibbeyné Joó Márta a Gazdasá

gi Minisztérium nevében megköszönte a 

meghívást és a hozzászólási lehetőséget. 

Elmondta, hogy beosztásában a környe

zetvédelem és az EU kapcsolatok felelő 

se. Két éve, amikor megkezdték a dero- 

gációk megfogalmazását, nem rendelkez

tek az igények alátámasztássát szolgáló 

anyaggal. A most elkészült tanulmányból 

profitálni lehet, és a többi ágazatnak is 

m intát jelenthet.

Az IT anyagot áttanulmányozta, úgy 

látja, az EU-val kapcsolatos kérdésekben 

az ismeretek kiválóak. Érdekesnek tartja 

az előterjesztésben a virtuális és saját 

acélműveink adatainak összehasonlítá

sát. Nem látja tisztán a beruházásokat, a 

mögöttük levő műszaki tartalmat és a 

forrásokat. A minisztérium nem támogat 

gazdálkodó szervezeteket, ezen az állás

ponton változtatni szeretne a kohászat 

segítségével.

A m in is z té r iu m  és a szakm a jo b b a n  

eg ym ásra  van  u ta lv a , m in t  v a la h a .

Az EU direktívák kötelezőek, meg kell 

ismerni őket, és be kell építeni a hazai 

jogrendbe. A környezetvédelem átvilágí

tása megtörtént, a derogációkat három 

vitás terület kivételével elfogadták (pl. 

nem lesz derogáció a veszélyes hulladék 

direktívára).

A direktívák mellett a szabványok is 

lényegesek. Most indul a Phare 2000 pro

jekt, ez lehetőséget ad a nemzetközi 

szabványok honosítására.

A minisztériumban is dolgoznak egy 

pályázati rendszer kialakításán, amely az 

iparvállalatok környezetvédelmi fejlesz

tésének, kutatásainak támogatását szol

gálná. Lobbizni és pályázni kell.

Horváth István kijelentette, hogy a 

kohászat szakmai szervezetében megvan 

a készség, hogy maximálisan együttmű

ködjön azokkal, akik tenni tudnak az ügy 

érdekében. Felhívta azonban a figyelmet 

az Eurofer állásfoglalására, mely szerint 

a környezetvédelem fontos dolog, de 

nem lehetetlenítheti el a gazdaságot.

Az Igazgatótanács a megvitatott té 

mában úgy döntött, hogy a tagvállalatok 

az elterjesztésben leírtak figyelembevé

telével folytassák, illetve fokozzák erőfe

szítéseiket környezetvédelmük fejleszté

sére, továbbá az MVAE Műszaki Irodája 

továbbra is kísérje figyelemmel a környe

zetvédelem hazai szabályozásának alaku

lását; az iparág illetve a vállalatok érde

keinek figyelembe vételével fejtse ki vé

le m é n y é t, és te g y e  m eg ja v a s la ta it  a t ö r 

v é n y e k  és re n d e le te k  e lő k é s z íté s e  során .

ad 3. A tagvállalatok külkereskedelmé

nek és belföldi értékesítésének alakulása 

1999. I. félévében.

Z ám b ó  J ó z s e f  e lm o n d ta , h o g y  a KSZT 

m e g tá rg y a lta  a z  e lő te r je s z té s t , és a já n lá 

s a in a k  m e g fe le lő e n  k ie g é s z íte t té k  az 

a n y a g o t.

T e rm é k c s o p o rto n k é n t e le m e z té k  az 

e x p o r t - im p o r t  a d a to k a t .

E x p o rt: z á r t  s ze lvé n y  v o n a lá n  az o r 

szágos és a v á l la la t i  a d a to k  e lté rn e k , ez 

a s ta t is z t ik a i a d a tb e v ite l z a v a rá t  je lz i .  

Á lta lá b a n  la p o s te rm é k e k n é l n ő t t  az ex 

p o r tb e v é te l az a la cs o n y  á rak  e lle n é re , a 

h o s s z ú te rm é k e k n é l c s ö kken t.

Import: a piacvédelem hatása érzékel

hető a hosszútermékeknél, de a lemez

termékek importja jelentősen megnőtt. A 

szlovák import már az első félévben meg

haladta a megállapodás szerinti mennyi

ség időarányos részét, de az EU orszá

gokból is nőtt a behozatal.

Kocsa László a Dunaferr kereskedelmi 

tevékenységéről adott tájékoztatást.

1999-re 1450 kt termék kibocsájtás 

várható, amely meghaladja a tervezettet. 

Ebből az export értékesítés várhatóan 

944 kt (65%), a belföld 506 kt (35%) 

lesz. A belföldi acélkereslet az 1998. év

hez és a tervhez képest is csökkent. Az 

export döntő többsége német és olasz 

piacra került, ezért piacvédelmi ellenlé

pésekre is fe l kell készülni. A szlovák im 

portadatok megdöbbentőek, nem lehet 

elfogadni, hogy az EU-csatlakozásig pi

acvédelem nélkül maradjunk.

A Metall Bulletin jegyzésárak 1999- 

ben enyhe növekedést mutatnak, ennek 

hatásaképpen reális esély van egy mini

mális, 600 MFt körüli eredmény elérésére 

a Dunaferr vállalatcsoportnál.

M arcz is  G áborné  véleménye szerint a 

piacvédelembe fektetett munka eredmé

nyeket hozott, nem szabad lemondani 

róla. Jövőre lejár az ukrán korlátozás, 

ebben nagy veszélyt lát.

Horváth István figyelmeztetett, hogy 

amellett, hogy küzdünk a piacvédele

mért, minden vállalat számára kötelező 

feladat a versenyképesség megőrzése.

Az Igazgatótanács a külkereskedelmi 

forgalomról és egyes termékek belföldi 

forgalmáról készített tájékoztatást elfo

gadja, és kéri, hogy ez a téma minden 

évben egyszer kerüljön napirendre.

396 Vaskohászat



Az Igazgatótanács továbbá bizonyí

tottnak látja a piacvédelem kedvező ha

tását és a nem védett termékek import- 

növekedését és annak további veszélyét, 

ezért fontosnak tartja, hogy az MVAE to 

vábbi lépéseket tegyen az import növe

kedését megelőző intézkedések megtéte

le céljából.

ad 4. Az igazgató tájékoztatója a előző 

ülés óta végzett munkákról

Mezei József egy témát emelt ki a tá 

jékoztatóból.

Brüsszel szorgalmazására lépéseket 

tettek a Magyar Acélkereskedők Szövetsé
gének megalakítása érdekében. Ötvenhét 

szervezetet kerestek meg, véleményüket 

kérve, 12 írásos válasz érkezett határ

időre, ezek pozitív hozzáállásról tanús

kodtak.

G áspár P á l véleménye szerint a szövet

ség megalakítását lehet halogatni, de 

nem célszerű. Az indulással kapcsolatos 

anyagi nehézségek áthidalására 10 millió 

ECU-t különítettek el.

A rendteremtés egyik eszköze lehetne 

ez a szövetség, közreműködhetne az eti 

kai szabályozásban, kvótaelosztásban. A 

lengyelek, románok nálunk előbbre tar

tanak a szövetség létrehozásában. Foly
tatni kell a felkészülést. Az érintettek 
listája valószínűleg nem teljes, a „Világ- 

gazdaság"-ban jelentessünk meg egy fe l

hívást.

Horváth István egyetértett, meg kell 

alakítani a szervezetet, később is lehet 
hozzá csatlakozni. Megvan a német alap

szabály, honosítsuk.

Horváth István az igazgató tájékozta

tó já t az alábbi információval egészítette 

k i: a Dunaferr DV Rt. felszólítást kapott 

az ÁPV Rt-től, hogy tegye le a technoló

giaváltással kapcsolatos koncepcióját és 

privatizációs elképzeléseit.

ad 5. Egyebek

T á jé k o z ta tó  az MSZT ü lésé rő l. Szűcs Lász

ló elmondta, hogy a Csavar- és Húzottá- 

ru Rt-ben jó  részvételi arány mellett tar

tották meg az MSZT ülését. Szalai József 

elnök-igazgató ismertette a vállalat 

eredményeit és nagyszabású terveit, 

majd a kohászat hidegalakítás elmélete 

és gyakorlata, a kohászat környezetvé
delmi helyzete és gyárlátogatás szerepelt 

a napirenden.

T á jé k o z ta tó  a GSZT ü lé sé rő l. Máté Csa- 

báné elmondta, hogy a Salgótarjáni Acél

árugyár Rt. látta vendégül a GSZT részt

vevőit. Megtekintették a Lafil üzemet, 

majd két napirendet tárgyaltak meg.

-  Az APEH megyei igazgatója ta rto tt 

előadást „Az ellenőrzés szerepe a meg

változott gazdasági környezetben" 

címmel;

-  Első féléves tájékoztató a tagvállala

tok gazdálkodásáról.

V a sko h á sza ti a d a ttá r . Mezei József el

mondta, hogy a Vaskohászati adattár c. 

anyagot minden vállalatvezető és gazda

sági igazgató megkapta, az adatok 

floppyn is rendelkezésre állnak. Év végé

re olyan floppyt adnak ki, amely az ada

tok megfelelő kezelésére ad lehetőséget.
V a sko hásza té rt em lékérem . Н орка  Lász 

ló  az emlékérem bizottság elnöke el

mondta, hogy a Vaskohászatért Emlék

érem a hagyományoknak megfelelően az 

idén is kiosztásra kerül. Az 5 fő kitünte 

tettre október 15-ig kelt javaslatot tenni.
Az időközben eltávozott Horváth Is t 

vánt helyettesítő Marczis Gáborné beje

lentette, hogy az Igazgatótanács legkö

zelebb 1999. november 18-án ta rt ülést. 

A dr. Szalai Gyulámé főosztá lyveze tő  á lta l ósz- 

szeá llíto tt jegyzőkönyv a lap ján készítette -vb-

M inden kedves Olvasónknak 

kellemes karácsonyi ünnepeket és 
boldog új évet kívánunk!

A Lőrinci Hengerműben ülésezett az MVAE igazgatótanácsa 397
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A nyersacél-termelés techno lóg iánként! 

megoszlása 1998-ban

Termelés Konverter Elektro SM Egyéb
millió t % % % %

Ausztria 5,3 90,5 9,5 _ _

Belgium 11,4 78,7 21,3 - -

Finnország 4,0 77,2 22,8 - -

Franciaország 20,1 60,0 40,0 - -

Németország 44,0 72,5 27,5 - -

Olaszország 25,7 40,6 59,4 - -

Luxemburg 2,5 - 100,0 - -

Hollandia 6,4 97,6 2,4 - -

Spanyolország 14,8 28,9 71,1 - -

Svédország 5,2 62,1 37,9 - -

Egyesült Királyság 17,3 77,5 22,5 - -

Az EU többi tagja 3,2 13,6 86,4 - -

Európai Unió 159,9 61,8 38,2 - -

Cseh Köztársaság 6,5 88,1 10,5 1,4 -

Magyarország 1,8 83,4 16,6 - -

Lengyelország 9,9 92,6 - 7,4 -

Románia 6,4 73,4 16,1 10,5 -

Szlovákia 3,4 90,7 9,3 _ _

Törökország 14,1 36,4 63,6 - -

Egyéb 5,2 47,0 53,0 - -

Európa többi országa 47,3 65,3 31,8 2,8 -

Oroszország 43,8 59,6 12,6 27,8 -

Ukrajna 24,4 47,1 4,7 48,1 -

Többi volt SzU 6,2 47,0 39,5 13,5 -

A korábbi Szovjetunió 74,4 54,4 12,3 33,3 -

Kanada 15,9 58,5 41,5 - -

Mexikó 14,2 35,0 65,0 - _

Egyesült Államok 97,7 55,4 44,6 - -

NAFTA 127,8 53,6 46,4 - -

Argentina 4,2 47,6 50,0 - -

Brazília 25,8 79,2 19,3 - -

Chile 1,2 93,1 6,9 - -

Venezuela 3,7 - 100,0 - -

Egyéb 2,6 21,9 78,1 - -

Közép- és Dél-Am. 37,4 64,3 34,4 - 1,2
Egyiptom 2,9 48,1 51,9 - -

Dél-Afrika 7,5 64,0 36,0 - -

Afrika többi országa 1,5 25,6 74,4 - -

Afrika 11,9 55,9 44,1 - -

Irán 5,6 39,3 60,7 - -

Szaúd-Arábia 2,4 - 100,0 - -

Egyéb Közép-Kelet 0,9 - 100,0 - -

Közép-K e le t 8,9 24,8 75,2 - -

Kína 114,3 61,2 20,i 4,9 13,8
India 23,5 53,9 31,8 14,3 -

Japán 93,5 68,1 31,9 - -

Korea 39,9 59,7 40,3 -

Tajvan 16,9 58,1 41,9 - 0,0
Ázsia többi országa 9,1 - 97,7 - -

Ázsia 297,3 60,6 31,0 3,1 5,3
Ausztrália 8,8 88,0 12,0 - -

Új-Zéland 0,8 71,9 28,1 - -

Világ 774,4 5  9,4 33,9 4,5 2,1

WWW*.

Az EKO Művek látképe (Eisenhüttenstadt, Németország)

3 9 8  # Vaskohászat

A legnagyobb acélgyártó társaságok 

(1 9 9 7 -1 9 9 8 )

(millió tonna nyersacél kibocsátás) 42 4,3 50 4,1 Rautaruukki FIN

1 9 9 8 1 997 43 4,3 46 4,3 AK Steel USA

1 25,6 2 26,4 P0SC0 ROK 44 4,2 45 4,3 Techint ARG

2 25,1 1 28,1 Nippon Steel JAP 45 4,1 37 4,9 Huta Katowice POL

3 20,1 3 18,8 Arbed LUX 46 4,1 56 3,7 Gerdau BRA

4 18,9 6 16,1 Usinor FRA 47 4,0 51 3,9 USIMINAS BRA

5 17,1 10 11,4 LNM GBR 48 4,0 44 4,6 Tokyo Steel JAP

6 16,3 5 17,0 British Steel GBR 49 3,8 55 3,7 CST BRA

7 14,8 4 17,4 Thyssen Krupp1 GER 50 3,8 48 4,2 Baotou PRC

8 14,5 7 14,8 Riva2 ITA 51 3,7 60 3,5 AHMSA МЕХ

9 11,5 9 12,0 NKK JAP 52 3,6 59 3,5 Dofasco CAN

10 11,0 8 12,0 USX USA 53 3,5 53 3,8 COSIPA BRA

11 10,4 11 10,9 SAIL IND 54 3,4 57 3,6 Inchon ROK

12 10,4 12 10,9 Kawasaki JAP 55 3,4 63 3,3 Zapsib RUS

13 9,9 19 8,6 Baoshan PRC 56 3,4 54 3,7 Nisshin Steel JAP

14 9,8 18 8,7 China Steel TAI 57 3,4 62 3,3 SSAB SWE

15 9,6 14 9,6 Bethlehem St. USA 58 3,4 70 3,0 Maanshan PRC

16 9,6 13 10,6 Sumitomo JAP 59 3,3 65 3,2 TISCO IND

17 9,2 16 8,9 ВНР AUS 60 3,2 61 3,5 VSZ Kosice SLO

18 8,8 17 8,8 Nucor USA 61 3,1 52 3,8 Mariupol

19 8,5 15 8,9 Cherepovets RUS (Azovstal) UKR

20 8,5 20 8,3 Anshan PRC 62 3,1 67 3,1 Zaporozstahl UKR

21 8,0 23 8,0 Shougang PRC 63 3,1 72 2,9 Panzhihua PRC

22 8,0 22 8,0 ILVA LP ITA 64 3,0 74 2,7 North Star USA

23 7,7 24 7,5 Magnitogorsk RUS 65 3,0 84 2,5 Co-Steel CAN

24 7,4 21 8,1 LTV USA 66 3,0 58 3,6 Lucchini ITA

25 6,7 27 6,8 Cockerill 67 2,9 83 2,5 Handan PRC

Sambre BEL 68 2,9 66 3,1 SIDOR VEN

26 6,6 25 7,4 Novolipetsk RUS 69 2,9 79 2,6 Benxi PRC

27 6,4 26 7,0 Kobe Steel JAP 70 2,8 81 2,6 Rouge Steel USA

28 6,2 29 6,5 Hoogovens NLD 71 2,8 69 3,1 Hylsa MEX

29 6,1 32 6,1 WISCO PRC 72 2,7 92 2,4 Birmingham

30 6,0 28 6,6 Shanghai MH PRC Steel USA

31 5,6 30 6,3 NISCO IRA 73 2,7 93 2,3 Dongkuk ROK

32 5,5 33 5,9 National Steel USA 74 2,7 71 3,0 Nová Hut

33 5,4 31 6,2 ISCOR RSA Kuncice CZE

34 4,8 40 4,7 Voest-Alpine AUT 75 2,7 64 3,2 Mechel RUS

35 4,8 42 4,6 Stelco CAN 76 2,7 89 2,4 Tangshan PRC

36 4,7 41 4,7 Saltzgitter GER 77 2,7 91 2,4 Jinan PRC

37 4,7 43 4,6 Sidex ROM 78 2,6 49 4,1 Nizhny Tagil RUS

38 4,7 39 4,8 CSN BRA 79 2,6 73 2,8 Nosta RUS

39 4,7 36 5,0 Krivoy Rog UKR 80 2,6 87 2,4 Saarstahl GER

40 4,7 35 5,0 HKM GER

41 4,3 38 4,8 Mariupol 1 magába foglalja a 4RM-termelés 50%-át

(Ily ich) UKR 2 magába foglalja az ILVALP-t



Öntészet
R o va tve ze tő k : 

L engye lné  Kiss K a ta lin  

S zende György

BAKÓ KÁROLY

Forma- és magkészítés: a fejlődés irányai*

A hagyományos bentonitkötésű nyersformázás még mindig a legelterjed

tebb formázási mód. A kémiai kötésű formázókeverékek terén a furán- és 

fenolgyantás eljárás vezet A járm űipar rohamos fejlődésének köszönhető a 

méretpontos magok sorozatgyártására alkalmas héjformázás előretörése. A 
legújabb fejlesztések a cold-box kötőanyagrendszerek környezetkímélő ol

dószerei és a vizes alapú bevonatok terén hoztak eredményeket. A homok

regenerálás gazdasági és környezetvédelmi szükségszerűség.

I Nyersformázás: 45

! Hidegen kötő gyantás: 22,5 

I Vízüveges formázás: 10

I Cementformázás: 3,8

1988

13 Nyersformázás: 65

Ш Hidegen kötő gyantás: 30
П  Vízüveges formázás: 0

■  Cementformázás: 0

I Nyersformázás: 52,5

I Hidegen kötő gyantás: 24 
I Vízüveges formázás: 5

I Cementformázás: 0

1998

I Nyersformázás: 70

I Hidegen kötő gyantás: 28
I Vízüveges formázás: 0

I Cementformázás: 0

1. ábra. Fontosabb formázástechnológiák 

megoszlása, %

Bevezetés

A hazai öntödékben is terjed a drágább, 

ezzel együtt tartósan jó  minőségű for

ma- és magkötőanyagok, segédanyagok 

használata, valamint az eltérő célokra 

kifejlesztett, egyedi forma- és magbevo

natok felhasználása. Ennek oka a meg

rendelő igényeinek kielégítésén tú l az 

élőmunka folyamatos drágulásában ke

resendő.

A tisztítási költségek eredendően a 

formázó- és maghomokkeverékek - a to 

vábbiakban formázókeverékek -  tu la j

donságaira vezethetők vissza: a nem ki

elégítően tömör forma- és magszelvé

nyek, különösen nagyobb méreteknél,

* E lő a d á ské n t e lh a n g z o tt  a 15. m a g ya r  

ö n tő  és X I I .  fé m ö n té s z e t i n a p o k o n

Bakó Károly k o h ó m é rn ö k i o k le v e lé t a Ne

h é z ip a r i M űsza k i E gye tem en  1 9 6 6 -b a n  

sze rez te  m eg. E lső  m u n k a h e ly e  a C sepeli 

Vas- és A c é lö n tö d é k  v o lt ,  m a jd  e z t  k ö v e t 

te  az NME Ö n té sze ti tanszéke , a V a s ip a ri 

K u ta tó  In té z e t  ö n tö d e i o s z tá ly a . 1 9 8 2 - tő l 

e g ye sü le tü n k  ü g yve ze tő je , m a jd  1 9 9 1 - tő l 

vá lla lko zá sb a  kezd. S zám os szakkönyv, 

d o lg o z a t sze rző je , az o k ta tá s b a n  v é g z e tt 

m u n k á ja  e lism e ré se ké n t c ím ze te s  e g ye te 

m i docens. A  m ű s z a k i tu d o m á n y  k a n d id á 

tu s a ; 1 9 9 6 -b a n  s ik e rre l h a b i l i tá l t .  S zak te 

rü le te i:  az ö n tv é n y g y á rtá s , ezen b e lü l a 

fo rm á z á s , m agkész ítés .

gyakorlatilag nem ismerhetők fel, nem 

javíthatók ki. Az anyagok, eljárások, be

rendezések fejlődését kiválóan követhet

tük a Düsseldorfban ötévenként megren

dezett GIFA öntőipari szakkiállításokon, 

amelyeket minden alkalommal számos 

szakemberünk keresett fel. Annak ellen

ére, hogy az elmúlt tíz évben öntvény

gyártásunkban jelentős hangsúlyeltoló

dások tapasztalhatók, bizonyára nem ér

dektelen kitekintenünk a világban, de 

különösen a fe jle tt iparú európai orszá

gokban lejátszódó folyamatokra.

Bentonitkötésű nyersformázás

Az öntvénygyártásban a nyersformázás 

változatlanul őrzi első helyét, sőt része

sedése egyre nagyobb 

(1 . á b ra ). A formázó

gépek, berendezések 

sorában egyre több a 

szekrény nélküli, füg

gőleges osztású for 

mákat gyártó egység. 

Ezeket a légárammal 

sajtoló, majd az im 

pulzuseljárással műkö

dő, a 80-as években 

kifejlesztett formázó

gépek követik. A ha

gyományos rázó-sajto- 

ló gépek részesedése 

folyamatosan csökken.

N é m e to r s z á g b ó l  

pontos adatok állnak 

re n de lk ezésü nk re .  

Amennyiben a formá

zógépek megoszlását 

kapacitásuk m3 for- 

mázókeverék/óra te l 

jesítménymutatójával 

kifejezve vizsgáljuk 

(1 . tá b lá z a t) ,  a fe jlő 

dés tendenciája egyér

telműen elénk tárul.

I t t  említjük meg a kötőanyag nélküli 

formakészítést, a vákuumformázást.

Ez folyamatosan veszít a jelentőségé

ből, új berendezéseket sehol nem telepí

tenek.

Ezzel szemben az elgázosodó mű- 

anyaghabmintás formázás -  lost foam -  

térhódítása prognosztizálható.
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Hidegen k ö tő  

fe n o lg y a n ta : 10%

2. ábra. Az önkötő formázóeljárások 

megoszlása, %

1. tá b lá z a t Bentonitkötésü formázás.

A form akészítő eljárások megoszlása kapacitásuk 

(m 3 form ázókeverék/h) szerint (% )

Formázóberendezés 1994 1999

Lövő-sajtoló eljárás, szekrények nélküli, függőleges 

formaosztással 29 37

Sajtolás légárammal 18 24

Impulzuseljárás 11 16

Egyéb szekrénynélküli eljárások 9 3

Egyéb eljárások (rázósajtolás stb.) 33 20

Összesen 100 100

Formázás kémiai kötésű formázó

keverékekkel

A formakészitésben használt kémiai köté

sű formázókeverékek megoszlásának ala

kulását szintén az 1. ábrán foglaltuk ösz- 

sze. Látható, hogy először a cementfor

mázás (1978), majd a vízüveges formázás 

(1988) zuhant értékelhetetlen szintre. A 

hidegen kötő gyantás eljárásokat külön is 

megvizsgáltuk (2 . á b ra ) : gyakorlatilag a 

furán- és fenolgyantás eljárás maradt po
rondon.

A furángyanta nagyságrendekkel hosz- 

szabb ideig tárolható; ezzel szemben a 

fenolgyanta ára többnyire stabil. Az alka- 

likus fenolgyanta -  rezol -  és különböző 

észterek kötőanyagként való felhasználá

sa erőteljesen csökken. Nálunk ez az eljá 

rás nem terjedt el.

Magok sorozatgyártása

A 3 . á b rá n  fe ltünte te tt adatokból 1968- 

tó l kezdve követhető nyomon a magké

szítő technológiák részesedésének alaku

lása. Az első nagy termelékenységű, va

lódi sorozatgyártást lehetővé tevő, mé

retpontos magok gyártására alkalmas

3. ábra. A fontosabb magkészítő technológiák 

megoszlása, %

1968

■  Cold-box: 40,5
□  Hot-box: 21
■  Héjmag: 15
■  Vízüveges: 4,5
H  Olaj-, agyagkötésű: 4,5

1978

■  Cold-box: 54
ED Hot-box: 12
■  Héjmag: 10,5
■  Vízüveges: 4,5
В  Olaj-, agyagkötésű: 2,5

I I  Cold-box: 2
[1 Hot-box: 37,5
■  Héjmag: 28,5
■  Vízüveges: 18
Ш Olaj-, agyagkötésű: 15

1988

Щ Cold-box: 13,5
□  Hot-box: 27
■  Héjmag: 18
■  Vízüveges: 13,5
Ш Olaj-, agyagkötésű: 3

1998

93/94

H Cold-box (uretán): 52 ■  Cold-box (uretán): 57
□  Hot-box: 19 □  Hot-box: 16
■  Héjmag: 15 ■  Héjmag: 9
■  Vízüveges: 7 ■  Vízüveges: 5
В  Metilformiáfc 3 В  Metilformiát: 2
U  Epoxi, kén-dioxid: 3 И  Epoxi, kén-dioxid: 6
■  Rezol/szén-dioxid: 1 ■  Rezol/szén-dioxid: 4

A felhasználók száma nem növekedett.

4. ábra. A magkészítő eljárások megoszlása százalékban

93/94 97/98

В  Vizes bevonat: 52 В  Vizes bevonat: 63
■  Éghető bevonat: 38 ■  Éghető bevonat: 35
■  Por alakú bevonat: 10 ■  Por alakú bevonat: 2

5. ábra. A form a- és magbevonatok felhasználásának 

megoszlása, %

40 0 Öntészet



héjeljárást Croning az 1940-es évek ele

jén fejlesztette ki. Igaz, ekkor még a no- 
volak típusú őrölt fenolgyantát a homok

kal összekeverték, így vitték fe l a szer

számra. A meleg- illetve forróbevonato

lást csak később fejlesztették ki. A másik 

nagysorozatú maggyártást -  olcsóbban -  

a melegen kötő, műgyantaalapú hot-box 

eljárás jelentette. Mindkettő a járműipar 

rohamosan növekvő mennyiségi és minő

ségi igényeinek köszönheti létét.

A 60-as évek elején je lent meg az 

USA-ban az uretános cold-box (hidegen 

kötő) magkészítő eljárás, amelynek ré

szesedése töretlenül bővül.

A klasszikus poliuretánalapú cold-box 

eljárásban a kötőanyag kétalkotós rend

szer, amely poliolból és poliizocianátból 

tevődik össze. A poliol benziléter jellegű 

fenol-formaldehid gyanta, a poliizocianát 

aktivátorként szerepel. Mindkét alkotót 

szerves oldószerekben oldva használják 

fel. Az elterjedten használt nem-poláris 

oldószerek nagy, légköri nyomáson 150 

°C fö lötti forráspontú aromás szénhidro

gének, többnyire azok keverékei. Poláris 

oldószerként ugyancsak magas forráspon

tú észtereket alkalmaznak.

A poliuretán kötőanyagok minden elő

nye sem feledteti, hogy az aromás oldó

szerek a magkészítés és az öntés során 

erősen környezetszennyező hatásúak. Az 

öntés körülményei között a kötőanyagok 

pirolízisen mennek keresztül, új, stabil 

alkotók keletkeznek. Aromás szénhidro

gének jelenlétében a pirolízis során rész

ben nagy hőállóságú benzol, toluol és xi- 

lolok képződnek.

A fejlesztés folyamatos. A kötő- és se

gédanyaggyártók következetes koncent

rálódása állapítható meg, a környezetvé

delemmel összefüggő feladatokat igen 

komolyan veszik: a piacon maradásuk 

függ ezek teljesítésétől.

Új, környezetbarát cold-box kötőa

nyagrendszer kifejlesztésében a Hütte- 

nes-Albertus teljesen új utat követ: az 

előzőekben ismertetett nagy forráspontú 

aromás szénhidrogének helyett növényi 

alapú oldószereket (növényi olajok meti- 

lésztereit) alkalmaznak. Eltekintve ezek

nek az ökológiai előnyeitől (szagtalanok, 

környezetbarátok, nem tűzveszélyesek, 

nem szennyezők, C02-semleges termé

szetes termékek) még a poliuretán kötő

anyagrendszerek által támasztott összes 

követelményt is kielégítik.

A 4. á b ra  németországi adatokra

Bakó: Forma- és magkészítés: a fejlődés irányai 401
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épül; az egyes technológiák részesedé

sének változása gyakorlatilag megegye

zik az európai értékekkel, bár néhány 

olyan eljárás is megjelenik, amelyek a 3. 

ábrában nem szerepeltek. Ezek közül ki 

kell emelnünk az alkalikus rezol-fenol- 

gyantát (pl. Carbophen), amelynek mag- 

homokkeverékét C02-gáz átáramoltatá- 

sával kötik meg. Különösen egyedi ma

gok, kisebb sorozatok gyártására alkal

mas. A klasszikus cold-box eljárásnak 

nem alternatívája, ezzel szemben a me- 

tilform iátos eljárást -  amely ugyancsak 

alkalikus fenolgyanta kötőanyagot hasz

nál, de metilform iát gáz átá ram о Itatásá

val megkötve -  lassan kiváltja. Ennek az 

az oka, hogy a használt metilformiátos 

homokkeverék nem regenerálható. Az 

epoxigyanta/S02-eljárás bővülése csu

pán látszólagos: évek óta összesen öt 

öntöde alkalmazza, az öntvénygyártás 

felfutása m iatt ezek több kötőanyagot 

használtak fel.

Forma- és magbevonatok

A vizes bevonatok aránya már a 90-es 

évek elején meghaladta az éghetőkét 

(alkoholos bevonatok). Ez a tendencia 

azóta tovább erősödött (5 . á b ra ), főleg 

annak köszönhetően, hogy a munka- és 

környezetvédelmi követelmények tovább 

szigorodtak.

Regenerálás
A forma- és magkészítés fejlődési ten

denciáinak a bemutatása nem lenne te l

jes a használt homokkeverékek regenerá

lási lehetőségeinek összefoglalása nél

kül. A 2. és 3 . tá b lá z a t  azoknak az egy- 

és több- formázókeverékes rendszerek

nek a főbb jellemzőit tartalmazza, ame

lyek az elkövetkező évtizedekben a for

ma- és magkészítést jellemezni fogják.

Anélkül, hogy a részletekbe bocsát

koznánk, foglaljuk össze, hogy miért is 

elengedhetetlen gazdasági és környezet- 

védelmi szükségszerűség a használt ho

mokkeverékek regenerálása.

A forma- és magkészítés alaphomok

já t, majd később a szükséges mennyiségű 

frissítő- illetve veszteség pótló homokot a 

bányából, azaz a homokelőkészítő-osztá- 

lyozó műből szerezzük be. Tételezzük fel, 

hogy egy évi 4000 tonna homokot fel

használó, furán- és/vagy fenolgyantás 

technológiát alkalmazó öntöde kizárólag 

osztályozott, szárított új homokkal dol

gozik, amelynek ára 2500 Ft/t. Az éves

402 *  Öntészet
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4. tá b lá z a t Regeneráló eljárások

A használt

homok

fajtá ja

Regeneráló

eljárás

A regenerálás 
elve

A regenerált 

homok felhasz

nálási területe

Feltételek, Lekisebb regene- 

megjegyzések ráiható mennyi

ség, t /h

I. Egy-formázókeverékes rendszerek

S ze rve tlen  fo rm á z ó k e v e ré k e k

Nyers
(bentonitos)
formázókeverék

Mechanikus Pl. légsugaras 
koptatás

A körforgó 

nyers formázó
keverék frissítő 
homokja

A használt homo- 0,75 
kot elő kell szá
rítani; a kelet
kező porok újra- 
hasznosíthatóak

Vízüveges
formázókeverék

Mechanikus 

(kísérleti beren
dezésekben)

Légsugaras

koptatás

Kizárólag víz- 

üvegkötésű 
formák és magok 
gyártása

A regenerálás akkor 

eredményes, ha a 
kötőanyag-film kellő 
mértékben rideggé válik

Szerves fo rm á z ó k e v e ré k e k

Hidegen kötő 
furángyantás 
formázókeverék

Mechanikus 
vagy termikus

Mechanikus: 
dörzsölés, 
ütköztetés, 
légsugaras kopt. 
Termikus: 

örvényréteges, 

forgócsöves és 
fluidágy-kemence

Hidegen kötő 
furángyantás 
forma- és mag
készítés, a rege- 
nerátum felhasz

nálható a cold- 

box magkészítés 

új homokjaként

Mechanikus: 1,5 
amennyiben öntéskor a 
kötőanyagfilm rideggé 
vált; a regenerátummal 

szemben támasztott 

követelmények be- 

tartandók; a keletkező 
porok hasznosíthatók

Cold-box, 

SO2 -, hot-box 

és héjeljárás

Mechanikus 

vagy termikus

Mechanikus: 

légsugaras, flu id 

ágyas koptatás 

röpítő koptatás 
Termikus: 
örvényréteges, 
forgócsöves és 

fluidágy-kemence

Magkészítéshez 

új homok helyett

Mechanikus: 0,75 

amennyiben öntéskor a 

kötőanyagfilm rideggé 

vált; a regenerátummal 

szemben támasztott 
követelmények be- 
tartandók; a keletkező 

porok újrahasznosíthatok

Metilformiátos
homokkeverék

Még nem 

regenerálható
Korltozottan me
tilformiátos ma
gok gyártására (re
generálás nélkül)

A regenerálás akkor 
eredményes, ha a kötő
anyagfilm kellő mérték
ben rideggé válik

költség ennek megfelelően 10 m illió Ft, 

amely összeget a szállítás költsége ese

tünkben megkétszerez: 20 m illió Ft. A 

használt homokot el kell szállítani, 

amennyiben veszélyes hulladéknak mi

nősítik, az öntödét még elhelyezési díj is 

terheli: könnyen eljutunk a 25-30 m illió 

Ft összköltséghez, vagyis egy tonna új 
homok ára a 7500 Ft-ot is elérheti.

Amennyiben regenerálunk, a regene- 

rátumot esetenként akár 100%-ban is 

visszajárathatjuk. Ha 80%-os visszajára- 

tásból indulunk ki, ehhez még 10% vesz

teséget számolunk, akkor 1200 tonna új

homokot kell évente beszereznünk. Ez 

6 m illió Ft-ot jelent. A regenerálás költ

sége annak módjától függően 2-3000 

F t/t (egy átlagos komplett mechanikus 

regenerálómű pneumatikus szállítórend

szerrel kb. 50 m illió Ft). A magasabb ér

tékkel számolva 2800 t  x 3000 Ft = 

8 400 000 Ft, vagyis a 4000 tonna ho

mok regenerálás esetén 14 400 000 Ft-ba 

kerül. Ehhez az összeghez a karbantar

tás, alkatrészek beszerzése, valamint a 

regenerálás során keletkező porok há

nyon való elhelyezésének költsége járul.

Összegezve kijelenthetjük, hogy ese

tünkben a regenerálással évi 10-15 mil

lió Ft, vagyis durván a korábbi kiadások 

fele takarítható meg.

Különböző regeneráló rendszerek je l 

lemzőit foglaljuk össze a 4. tá b lá z a tb a n .

Összefoglalás

A fe jle tt ipari országok öntvénygyártó 

iparában követhető technológiai fejlő 

dést tanulmányozva az alábbi megállapí

tásokat tehetjük:

A formakészítésben a bentonitkötésű 

nyersformázás változatlanul vezet. A ha

gyományos rázó-sajtoló formázógépeket

Bakó: Forma- és magkészítés: a fejlődés irányai 403



4. tá b lá z a t  ( fo ly ta tá s ) Regeneráló eljárások

A használt

homok

fa jtá ja

Regeneráló

eljárás

A regenerálás 
elve

A regenerált 

homok felhasz

nálási területe

Feltételek, Lekisebb regene- 

megjegyzések ráiható mennyi

ség, t/h

I I .  T ö b b - fo rm á z ó k e v e ré k e s  re n d s z e re k

B e n to n it ta r ta lm ú  tö b b -fo rm á zó ke ve ré ke s  rendsze rek

Maghányad

>70%

Mechanikus

vagy

mechanikus-

termikus-
mechanikus

Mech.: légsugaras 

koptatás, flu id 

ágyas koptatás 

Term.: Örvény
réteges, forgó
csöves és flu id 
ágyas

Magkészítéshez 

új homok 

helyett

Előszárítás szükséges; 

a termikus-kombinált 

regenerálás esetén haté

kony mechanikus elő

tisztításra van szükség 
az élő bentonit eltávolí
tására; a keletkező 

porok értékesíthetők

0,75

Maghányad
<70%

Mechanikus 
korlátozottan 
mechanikus
termi kus- 

mechanikus

Mech.: légsugaras 
koptatás, flu id 
ágyas koptatás 
Term.: Örvény

réteges, forgó

csöves és flu id- 

ágy-kemence

A körforgó 
nyers formázó
keverék
frissítőhomokja

A keletkező 
porok értékesíthetők

0,75

Szerves tö b b -fo rm á zó ke ve ré ke s  rendszerek

Mechanikus
vagy
termikus

Mech.: röpítő és 
légsugaras kopt., 

fluidágyas kopt. 

Term.: örvény

réteges, forgó

csöves és fluidágy 
kemence

Magkészítéshez 
új homok 

helyett

Mechanikus: ha öntés
kor a kötőanyagfilm 

rideggé vált; a regene- 

rátummal szemben 

támasztott követelmények 

betartandók; a keletkező 
porok újrahasznosíthatok

0,75

a szekrény nélküli, függőlegesen osztott 

formákat lövő-sajtoló, valamint a lég

árammal és impulzushatással tömörítő 

berendezések váltják fel.

A vákuumformázás visszaszorul; az el- 

gázosodó műanyaghabminták használata 

bővül. A hidegenkötő formázó- és mag- 

homokkeverékek, különösen a furán- 

gyantás, illetve az uretános cold-box ke

verékek használata úgy terjed, hogy köz

ben a melegen kötő rendszerek fokozato

san visszaszorulnak. Kivételt a gyantabe

vonatú héjhomok képez, amely meghatá

rozott területeken várhatóan hosszú ide

ig megőrzi a pozícióit.

A vizes bevonatok térhódítása az ég

hető, illetve poralakú bevonatok részese

désének folyamatos csökkenésével jár.

A használt homokkeverékek regenerá

lása gazdasági és környezetvédelmi szük

ségszerűség, amelytől a jövőben eltekin 

teni nem lehet. Valószínűsíthető, hogy

az öntödéknek egyedi berendezéseket 

kell üzemeltetniük.

Irodalom

CIATF 63. öntészeti világkongresszus, 

Technical Forum, Budapest, 1998. 

szeptember 15.

Giesserei Kalender 1996-1998, Giesse- 

rei-Verlag GmbH., Düsseldorf 

Microsoft Encarta 98 Encyclopedia,

1993-1997, Microsoft Corporation

4 0 4  Öntészet



Dr. Franz Sigut 

80 éves
Egyesületünk tiszteleti tag 

ja, dr. Franz Sigut 1999. no

vember 13-án ünnnepelte 

80. születésnapját.

Az Ausztriából és a kör

nyező országokból meghí

vott barátok, kollégák Bécs 

egyik híres bortermelő v i

dékén, Neustift am Walde 

Fuhrgassl Huber vendéglőjé

ben köszönthették Közép- 

Európa öntőszakmájának 

örökifjú doyenjét, a Hexagonále (új ne

vén: MEGI, Közép-európai Öntészeti Kez

deményezés) életrehívóját. Az öntőszak

mát szülei műhelyében tanulta, majd 

Pribramban és Prágában folytatta szak

mai, illetve Bécsben külkereskedelmi ta 

nulmányait. Számos osztrák öntöde ve

zető beosztásait tö ltö tte  be.

Figyelme hamar a bel- és külföldi 

egyesületi-szövetségi kapcsolatok felé 

fordult: az Osztrák Öntők 

egyesülete alapító tagja, 

1957-től ügyvezetője, 

1974 óta elnöke. Hosszú 

éveken át a gazdálkodá

sért felelős elnökségi tag 

ként dolgozott a CIATF- 

ban (Öntészeti Egyesüle

tek Nemzetközi Szövetsé

ge), amelynek 1967-ben 

elnöke is volt. 1974-től az 

osztrák szaklap, a Giesse- 

rei Rundschau főszerkesz

tője. Számos szakcikk, tanulmány szerző

je. Az öntészet érdekében végzett ki

emelkedő munkásságáért 1980-ban a Né

met Öntők Egyesülete, 1990-ben az 

OMBKE, 1992 a Csehszlovák Öntőegyesü

let és az Osztrák Öntészeti Intézet,

1993-ban a Szlovén Öntők Egyesülete vá

lasztotta tiszteleti tagjának.

Példamutató életpályáját számosán 

méltatták: F ranz  Z im m e rm a n n , az Osztrák 

Öntészeti Szakszövetség (kamara) elnö

ke, E b e rh a rd  M ö llm a n n , a német DIN In 
tézet, a Német Öntők Egyesületének egy

kori elnöke, majd sorra köszöntötték az 

ünnepeltet P ro f. Dr. G erhard Engels, Dr. 

N ie ls  Ketscher, P ro f. Dr. R e in h a rd  Döpp 

(D), P ro f. Dr. M ila n  T rb izan  (SLO), Prof. 

Dr. K a re l Rusín (CZ), valamint Dr. Vörös 

Á rp á d  és Dr. B akó  Káro ly.

Az est fénypontja volt, amikor Dr. Si

gut leánya, U sch i és veje, Thom as osztrák 

népi ruhába öltözve, adták elő vidám 

hangulatú versüket, amelyben a Papának 
a családot érintő viselt dolgait foglalták 

össze.

Gratulálunk! Kívánjuk, hogy felesé

gével /.ore-vel még sokáig örvendhessen 

jó  egészségnek, szép családjának, uno

kájának! A  BK

15. magyar öntónapok és XII. fémöntészeti napok
SZÉKESFEHÉRVÁR, 1999. SZEPTEMBER 2 3 -2 5 .

A 15. magyar öntőnapok és XII. fémön

tészeti Napok (a továbbiakban: öntőna

pok) nagy érdeklődést, széleskörű rész

vételt kiváltó, sikeres rendezvény volt. A 

részvevők száma 150 volt, ebből 13 kül

földi. Az öntőnapok anyagi, szervezeti 

körülményei megfeleltek a reális követel

ményeknek. Szakmai közösségünk elis

merése ille ti meg az öntőnapok szervező

i t  és házigazdáit. Szeptember 23-án dr. 

Lengye l K áro ly , az öntészeti szakosztály 

elnöke nyitotta meg a rendezvényt, majd 

dr. Tardy Pál, az OMBKE elnöke és W an/a- 

sovszky T iham ér, Székesfehérvár polgár- 

mestere köszöntötték az Öntőnapokat.

Az előadássorozat élénk v itá t kiváltó 

bevezető előadását dr. K o p á tsy  S á n d o r  

tartotta Ezredvégi gondolatok címmel.

I t t  és most csak az előadások felsoro

lását közöljük; jelentős részüket teljes 

vagy rövidített formában lapunkban kö

zölni fogjuk.

•  Dr. Bakó K á ro ly  (TP Technoplus Kft.): 

Forma- és magkészítés: a fejlődés irányai

•  Dr. B o ko r Ferenc (Csepeli Fémmű Rt.): 

Vákuumkohászati anyagok a fémönté- 

szetben

• B o ttk a  László  (Prec Cast Kft): A Prec 

Cast helye és szerepe a magyar és az eu

rópai nyomásos öntészetben

• Dr. D ú l J e n ő  -  Szabó R ichárd  (FÉMALK 

Kft.): A nyomásos öntőforma hőmérsék

let-eloszlásának vizsgálata

•  Dr. D ú l J e n ő  -  dr. Szecső G usztáv -  Var

g a  László  (ME): Az öntöttvas összetételé

nek és metallurgiai minőségének megha

tározása termikus elemzéssel, valós idő 

ben, az ADAM 4000 rendszer alkalmazá

sával

•  Dr. H a vas i László  -  S to k k e r K á lm án  -  

S z o m b a tfa lv y  R u d o lf : A magyarorszá

gi öntödék környezetvédelmi helyzete

•  H a rd t R. E. (INK0RH): Alumíniumönt

vények meleg izostatikus sajtolása

• Dr. Jó n á s  P á l (ME): Öntészeti alumíni

umötvözetek minőségének gyártásközi 

ellenőrzése termikus analízissel

•  Kővágó Z o ltá n  (Gazdasági Miniszt.): A 

beszállítói célprogram legújabb eredmé

nyei; pályázati, képzési lehetőségek

•  M a g ya r G ábor (ABB): Öntödei célú ro

botok új fejlesztési irányai

•  N ém eth  Tamás (Salker Kft.): Az alumi- 

niumsalak feldolgozása

• Dr. S á n d o r J ó z s e f (MOSZ): Öntvény

gyártásunk jövőképe

•  Dr. S o h a jd a  J ó z s e f -  d r. G yőrök György 

-  Éger László  (UBP Vasöntöde Kft.): Nagy 

teljesítményű lemez- és gömbgrafitos 

szivattyúházöntvények gyártása

•  S to kke r K á lm á n : A hulladékhomok 

hasznosítása a cementgyártásban

• Dr. S za la i G yula  -  d r. Jónás  P á l (ME): 

Összefüggések az öntöttvas primer kristá

lyosodása és a minőségi mutatók között.

•  Sztvorecz J u d i t  (AKG Rt.): Különböző 

menedzsmentfilozófiák öntödei integrá

lása

• T ay lo r К. (F0SEC0): A habkerámiával 

végzett szűrés hatása az öntészeti és 

gyártástechnológiai költségekre

•  Varga B é la  (EMT, R): Öntészeti szilumi- 

nok nemesítése és örökléstana

Az Öntőnapok alkalmából szervezett 

figyelemreméltó szakkiállításon a követ

kező cégek vettek részt: Abraziv Kft., 

ABB Dortmund, ABM Hungária Kuprél 

Kft., Antamik Kft., Athleticon GmbH., 

Csepeli Fémmű, Hilger Analitical, IFE 

Képviselet, Klűber Kft., Lóci Öntöde Kft., 

TP Technoplus Kft.
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Az Öntőnapok programjában két kerek- 

asztal-beszélgetés szerepelt. Major Fri
gyes, a Fémszövetség elnöke és dr. Sán
dor József, a Magyar Öntészeti Szövetség 

elnöke vezették a Kereslet-kínálat, lehe- 

tőségek-korlátok, érdekek-ellenérdekek a 

hazai fémpiacon témájú beszélgetést, 

amely a fémöntödék alapanyagellátásá

nak helyzetével foglalkozott. A mintegy 

húsz résztvevő megegyezett abban, hogy 

lényegesen javultak az öntödék lehetősé

gei; számos hazai és külföldi szállító kí

nálja a termékeit. A tömbgyártók ugyan

akkor arról panaszkodtak, hogy nehéz jó

minőségű és kellő mennyiségű hulladék

hoz ju tn i. Néhányan szóvá tették, hogy 

lépéseket kellene tenni a hulladékexport 

megakadályozása érdekében, annak el

lenére, hogy ez a kialakult piaci viszo

nyok között reménytelennek tűnik. A je 

lenlévők egyetértettek abban, hogy ezt a 

problémakört az érintett öntödék fontos

ságára való tekintettel rendszeresen na

pirenden kell tartani.

A tervezett második kerekasztal-be- 

szélgetés helyett Kővágó Zoltán (Gazda

sági Minisztérium) rövid ismertetőt tar 

to tt a beszállítói célprogramhoz kap

csolódó pályázati lehetőségekről. Ezt a 

célprogramot kormányzati kezdeménye

zésre, a kis és közepes vállalkozások tá 

mogatására indították.

Jól sikerült programja volt az öntőna

poknak az Alba Regia Táncházban tarto tt 

szakestély. A résztvevők dr. Takács Nándor 
szakestélyelnök vezetésével és a tisztség- 

viselők közreműködésével kellemesen 

szórakoztak.

A vidám nótázás hajnalig tartott, nem 

utolsó sorban a felszolgált krampampuli- 

nak is köszönhetően.

L. K. -  Sz. Gy.

M U S Z A K I - G A Z D A S A G I  H Í R E K

Széntelenítés nélkül hőkezelt perlites járműipari temperöntvény -  

új lehetőségek célirányos hőkezeléssel

Nagy hőmérsékletű kemence Kis hőmérsékletű kemence

720 °C

2 X 2,7 h 8,1 h

Az utóbbi évtizedben Németországban csök

kent a temperöntvények részaránya az égsz 

öntvénytermeléshez viszonyítva (1 . á b ra ) .

1998 első félévét összehasonlítva az elmúlt év 
hasonló időszakával, a gömbgrafitos vasöntvé

nyek rendelésállománya 16,4%-kal nőtt, míg a 

temperöntvényeké csak 1,6%-kat. Erősen csök

kent a fittingek és más alkatrészek iránti ke

reslet, de a járműipar igénye megduplázódott, 

ezt tükrözik a számok. A járműiparban beveze

te tt széles körű minőségbiztosítás és a szállí

tókkal szemben támasztott követelmények be

bizonyították, hogy néhány esetben a széntelenítés nélkül hő

kezelt perlites temperöntvény előnyösebb a gömbgrafitos va

söntvénynél.

Modern berendezésekkel és hőkezelési eljárásokkal (2 . á b ra )  

biztosíthatók az öntvényekkel szemben támasztott legnagyobb 

igények is. A széntelenítés nélkül hőkezelt temperöntvények-
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1. ábra.

bői mind a felhasználóknál, mind a megmunkálónál jelentkező 

előnyök igazolják a hőkezelésből adódó többletköltségeket a 

nyersen beépített gömbgrafitos vasöntvényekkel szemben. A 

hőkezelés automatikus, folyamatos és áthúzó vagy áttolós ke

mencékben törétnik. A nagy és kis hőmérsékletű kemencék kö

zött általában légzuhannyal edzenek, és nem olajban. Bár az 

olajedzés hatékonyabb, de utólagos olajlemosást kíván a kis 

hőmérsékletű kemencébe történő betolás előtt. A légzuhanyos 

lehűtéshez megkívánt edzhetőséget a folyékony fém nagyobb 

mangántartalma biztosítja. A ma használatos perlites tempe- 

röntvényeket az 1. táblázat tartalmazza.

№  Giesserei, 1999. 3. sz. dr. Macher Frigyes

1. táblázat

Az öntvénymi nőség jele EN-GJMB-550-4 EN-G3S-500-7

Az öntvényminőség számjele EN-JM1160 EN-JS1050

Az öntvényminőség régi jele GTS-5504 GGG-50

Szakítószilárdság, N/mm2 min. 550 min. 500

0,2%-os fotyáshatár, N/mm2 min. 340 min. 320

Szakadáskor mért nyúlás, % Аз,4: min. 4 A: min. 7

Szövetszerkezet Perlit, ferritnyomok, 
temperszín

Ferrit, perlit, 
gömbgrafit
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Fém kohászat
R o va tve ze tő k : 

H a jn a l Já n o s  

H arrach  W a lte r

Щм

P. SÁNDOR ISTVÁN -  MOLNÁR ISTVÁN -  BERECZKI LÁSZLÓ

50 éves a Kőbányai Könnyűfémmű

A magyar alumíniumipar egyik érdekes üzeme a Köbal, melynek története 

bizonyíték arra, hogy a lelkesedés és kitartás nehéz körülmények között is 

lehetővé teszi a fejlődést. Eredményes üzemfejlesztés a fejlettebb külföldi 

cégek segítsége nélkül nem képzelhető el.

Az e lő z m é n y e k

Magyarországon az erdélyi Bihar-hegy- 

ségben találták az első bauxitot 1863- 

ban. A nagy kiterjedésű bauxittelepeken 

1915-ben kezdődött meg a bányászko

dás. A magyar aluminiumipar kezdetben 

csak a bauxitbányászat fejlesztésére kor

látozódott.

Külföldről származó hengerelt alumíni

umlapokból a csepeli Weiss Manfred Acél- 

és Fémművek Rt. már 1928-tól rendszere

sen gyártott félkész alumíniumárut. 

Ugyanitt helyezték üzembe az első ma

gyar fóliahengerművet 1929-ben. Ugya

nebben az évben kezdte el a Magyar Réz

hengerművek, valamint a Felten és Guil

laume Vállalat a rézhuzalt előállító gép

sorain az alumíniumhuzal előállítását. Az

1930-as évek közepén a magyar rézle

mezipar tömegcikkgyártó telepén is el

kezdték az alumíniumlemezek gyártását.

1932-ben az Erzsébet királyné útján 

egy kisebb hengerművet állítottak fel. Az 

első magyar timföldgyár 1934-ben Ma

gyaróváron, az első magyar alumínium

kohó 1935-ben Csepelen, a Weiss Manf

red Művekben kezdte meg termelését.

A  K ő b á n y a i K ö n n y ű fé m m ű  

m e g a la k u lá s á n a k  e lő z m é n y e i 1 9 3 6 - ig

Kőbányán az 1800-as évek végén id . Tes- 

to ry  P é te r egy kis üzemet alapított, me

lyet fiai és unokája fejlesztettek tovább. 

1883-ban megalapították a Testory-féle 

Fém- és Lámpaárugyár Rt.-t. A tőkés vál

lalkozás rohamos fejlődésnek indult. 

1886-ban elhagyták a Testory nevet, a 

vállalat nevét Magyar Fém- és Lámpaáru

gyár Rt.-re változtatták.

1912-13-ban átfogó korszerűsítést 

hajtottak végre, amely a gyárat a legkor

szerűbb üzemek közé emelte. Az első v i

lágháborút megelőző túltermelési válság 

érzékenyen érintette a részvénytássgot 

is. A hadifelszerelések gyártása azonban 

ismét fellendítette az üzemet, majd a v i

lágháború után ismét visszaesés követ

kezett. A vállalat tulajdonosai a termelés 

fellendítése érdekében zománcedénygyá

rat építettek. 1932. május 1-vel a Ma

gyar Fém- és Lámpaárugyár Rt. magába 

olvasztotta a Győrffy-Wolf Fémáru Rt.-t.

A gyár vezetői szükségesnek tartották 

olyan védjegy bevezetését, amely a ké

sőbbiekben a termékek megjelölését, ki

váló minőségének biztosítékát jelenthet

te. Pályázat útján alakult ki a Lampart 

elnevezés, amelynek jogi oltalmat sze

reztek. Bel- és külföldön hatalmas propa

gandát fejtettek ki az elnevezés megis

mertetésére. Ugyanakkor rendkívül szi

gorú követelményrendszert állítottak fel 

a kiváló minőségű termékeik előállításá

ra, és ezzel megőrizték a védjegy hitelét. 

1933-ban változtatták meg a vállalat ne

vét Lampart Fém- és Lámpaárugyár Rt.- 

re. A Hitelbank a következő összevonást 

1935. szeptember 30-án hajtotta végre, 

amikor összevonta a Lampart Fém- és

A k é z ira t 19 9 9  o k tó b e ré b e n  é rk e z e tt szer 

kesztőségőnkbe . A c ik k  b ővebb  v á lto z a ta  

m in ik ö n y v  fo rm á já b a n  is m e g je le n ik .

P. S á n d o r  Is tv á n  ű K ö b a l m ű s z a k i és ke 

reske d e lm i ig a z g a tó ja  1 9 8 1 -b e n  a M isko l 

c i N e h é z ip a ri M űeg ye te m e n  sze rez te  m eg  

ko h ó m é rn ö k i o k le ve lé t, m a jd  1 9 8 9 -b e n  a 

B u d a p e s ti K ö zg a z d a s á g itu d o m á n y i Egye 

te m e n  M érnök-közgazdász  o k le v e le t szer 

z e t t .  1981  ó ta  d o lg o z ik  a K ő b á n ya i 

K ö n n yű fé m m ű n é l, k ü lö n fé le  be o sz tá so k 

ban . É rdek lődés i te rü le te i:  m in ő s é g b iz to 

s ítá s , vá lla tsze rve zé s i kérdések, szabvány 

ügy, ip a rtö r té n e le m .

M o ln á r  Is tv á n  a K ö b a l h u m á n p o lit ik a i  

ig a z g a tó ja  1 9 6 8 -b a n  sze rez te  m eg  ko h ó -  

m é rn ö k i o k le v e lé t a M is k o lc i N e h é z ip a ri 

M űe g ye te m e n . 1 9 8 2 - ig  az A lu te rv -F K I-n é l 

d o lg o z o tt,  m a jd  1 9 8 2 - tő l a K ö b a l-ban , be 

ru h á z á s i te rü le te n  és 1 9 8 4 - tő l s ze m é lyze t-  

ü g y i ve ze tő ké n t. A z OMBKE-ben tö b b  t is z t 

sé g e t t ö l t ö t t  be. 1 9 9 4 -1 9 9 7  k ö z ö t t  az  

OMBKE fő t itk á rh e lz e tte s e . Több e g y e s ü le ti 

k itü n te té s t  k a p o tt,  a le n g y e l ka p cso la to k

á p o lá s á é r t a 51TPH e zü s t t is z te le t je lv é n y t  

és e g y e s ü le ti m u n k á é r t a Péch A n ta l em 

lé ké rm e t.

B e re c z k i L á s z ló  a K ö b a l ü g y v e z e tő  vezá- 

r ig a z g a tó ja , L e n in g rá d b a n  sze rez te  m eg  

k o h ó m é rn ö k i o k le ve lé t. 1 9 7 7  ó ta  d o lg o z ik  

az a lu m ín iu m ip a rb a n . A z  î n o t a i  A lu m ín i-  

u m k o h ó n á l k e z d e tt, a h o l 1 9 9 4 -b e n  vezér- 

ig a z g a tó v á  n v e z té k  k i. 1 9 9 8 -b a n  le t t  a 

K ö b a l ü g y v e z e tő  ve zé rig a zg a tó ja . É rdek lő 

d é s i te rü le te i:  iparszervezés, v á lla la ts z e r 

vezés, ü z e m i s t ra té g ia i kérdések.

132. évfolyam, 10. szám • 1999 . október 407



Lámpaárugyár Rt.-t, valamint az ugyan

csak érdekeltségi körébe tartozó Fegy

ver- és Gépgyár Rt.-t. A létrehozott 

nagyvállalat Lampart Fémáru-, Fegyver- 

és Gépgyár Rt. cégnév alatt létesült.

Az 1 9 3 6 -1 9 4 5  közötti évek

A folyamatosan növekvő' lőszergyártás 

sokféle és drága, elsősorban importból 

beszerező ető a lumi ni um -félgyártm á nyt 

igényelt. Kézenfekvő volt tehát a fél- 
gyártmányok költségének csökkentése 

érdekében saját fémmű létesítése. A 

fémmű tervezése 1936 májusában kezdő

dött. A Gergely utcai telepről a vasöntö

dét és a lámpagyártó részleget kitelepí

tették a Soroksári úti központi telephely

re, majd ezek helyén új épületeket emel

tek. A tervezett létesítmények színes

fémöntöde, alumínium-hengermű, sajto

lómű, formaöntöde, kémiai laboratóri

um, forgácsoló és szerszámműhely, vala

m int elektromos részlegek voltak.

A fémműbe telepítendő gépeket Ma- 

tuschek Richárd, a vállalat akkori igazga

tója választotta ki. A beruházás kivitele 

zési munkáinak irányításával, majd a 

fémmű vezetésével dr. M ö lle r  P á l kohó

mérnököt és Köves E lem ér fém ко hómér

nököt bízta meg a cégvezetés. A létesít

mény ekkor Közép-Európa egyik legkor

szerűbb fémművének számított.

1938-ban az ország védelmi képessé

gének növelésére az Országház egymilli- 

árd pengő h ite lt szavazott meg. A Magyar 

Általános Hitelbank érdekeltségei révén 

részt vett a program végrehajtásában, 

így a Lampart Fémáru-, Fegyver- és Gép

gyár Rt. fémművének bővítése, fejleszté

se sem váratott sokáig magára. A bank 

jelentős hadiipari megrendeléseket szer

zett elsősorban a nagyobb vállalatainak, 

mint pl. a Ganz gyárnak, de bőven ju tta 

to tt a Lampart Fémáru-, Fegyver- és Gép

gyárnak is. A magyarországi repülőgép- 

gyártással kapcsolatos program során je 

lentősen megnőtt az alumínium-félgyárt

mány iránti igény. Ezért a fémmű terüle

té t jelentősen, a gyártási kapacitását 

kétszeresére növelték úgy, hogy a terme

lés fokozatosan az alumínium-félgyárt

mány előállítására tolódjon át. A hadia

nyaggyártás maga után vonta, hogy a 

Lampart Fémáru-, Fegyver- és Gépgyár 

Rt.-t is hadiüzemmé nyilvánítsák.

Az 1 9 4 5 -1 9 4 9  közötti évek

Budapesten a harcok még javában foly 

tak, amikor 1945. január 8-án Ronyin 

szovjet századost nevezték ki a Lampart 

gyár parancsnokának.

A vállalat az előzetes szervezési mun

kái után 1945. évi január hó 5-én kez

dett dolgozni. A munkák túlnyomó része 

a háborús károk kijavítását jelentette.

Fémkohászat



1945 áprilisától a fémművet a háborús 

jóvátétel fejében leszerelték. A rúd- és 

csőgyártó részleget teljes egészében, a 

hengerművet 1945. június 18-ig részben 

szerelték le. A korábbi fémműből a fém- 

formaöntöde és a hengerműből a négy

állványos, Krupp-gyártmányú lemezhen

gersor, valamint az ehhez tartozó kiszol

gáló berendezések (ollók, kemencék, 

egyengetők stb.) maradtak meg. A ter 

melés gyakorlatilag megszűnt. Az üzem 

szakemberei egymás után hagyták el a 

fémművet, és más gyárakban helyezked

tek el. A fémmű megmaradt hengersorán 

acéllemezeket gyártottak, amelyekből a 

zománcozott edények készültek. A Lam- 

part Fémáru-, Fegyver- és Gépgyár Rt. 

három gyára közül 1947-ben egyedül a 

kőbányai telep volt nyereséges. 1947 no

vemberében a kőbányai részleg Lam part 

Zománcárugyár néven önálló lett.

Magyarországon 1948 elején a banko

kat, a bányákat, az alumíniumipari üze

meket, a nagyipari vállalatokat állami 

tulajdonba vették. A következő nagy lé

pést 1948. március 25-e jelentette, ami

kor a 100 főnél több dolgozót foglalkoz

tató ipari üzemeket is államosították. Ez

zel az intézkedéssel került állami tu la j 

donba a Lampart is.

Az iparügyi miniszter 1948. március

ban az állami tulajdonba került vagyon

tárgyak kezelésére létrehozta az Állami 

Bauxit-Alumínium Rt.-t, amely Albart 

néven vált ismertté.

Az alumíniumipari vertikum további 

szélesítése érdekében elvégezték az Al

bart kőbányai üzemében lévő alumínium- 

hengerde leválasztását, és az Albart 

fémművét 1949. január 1-jétől hivatalo 

san is az alumíniumiparhoz, az Albart 
vállalathoz csatolták.

A Kőbányai Alumíniumhengermű 
Nemzeti Vállalat megalakulásától 

1954-ig , a MASZOBAL korszak

A Lampart Zománcárugyár fémműve a Mi

nisztertanács 1949. április 29-i keltű 

216/1949. számú határozata alapján vált 

önálló vállalattá, Kőbányai Alumínium

hengermű Nemzeti Vállalat néven. A vál

lalat igazgatójává S zö lg yé n i P á lt, főmér

nökévé E rnőd G yu lá t, főkönyvelőjének 

Rosche F rig ye s t nevezték ki.

Az üzem az önállóvá válást megelőző 

1948. évben összesen 285 t  hengerelt

terméket gyártott, míg az új nemzeti vál

lalat 150 dolgozójával 1949-ben már 

1347 t  terméket á llíto tt elő. 1950-ben 

beszereztek és felszereltek egy Junker

féle tömb-előmelégítő kemencét, továb

bá két Achenbach-féle hengerállványt. 

1951-ben az öntödében felszereltek egy 

indukciós olvasztókemencét, két pihen

tetőkemencét és egy félfolyamatos öntő

berendezést.

A vállalat önállósága 1952. július 1- 

jén megszűnt, a Magyar-Szovjet Bauxit- 

Alumíniumipari Részvénytársaság (MA

SZOBAL) tagvállalatává vált, melynek ak

kor tagja volt még négy bauxitbánya, a 

Bauxitkutató Vállalat, az Ajkai Timföld

gyár és Alumíniumkohó, a Székesfehér

vári Könnyűfémhengermű és a Victoria 

Vegyészeti Gyár.

1954-ben államközi megállapodás 

alapján a Szovjetunió kormánya a MA

SZOBAL Rt.-től a szovjet részesedést a 

magyar államra ruházta át, és október 1- 

jén megszüntették a részvénytársaságot. 

A vállalatok ismét visszanyerték önálló

ságukat.

A Kőbányai Alumíniumhengermű N. V. 

Kőbányai Könnyűfémmű néven А/ l  kate

góriás vállalatként 1954. október 15-én 

vált önállóvá.

Az ipari méretű alum ínium fólia- 

gyártás fe lté te le in ek  megteremtése, 

1 9 5 4 -1 9 5 7

Hazánkban elsőként a Weiss Manfred 

Acél- és Fémművek Rt. létesített 1928- 

ban fóliagyártó üzemet, csepeli gyártele

pén. Az első, közel tíz évben felváltva 
ón- és alumíniumfóliát gyártottak, csak 

1937-ben rendezkedtek be kizárólag alu

míniumfólia gyártásra, beleértve a fó lia 

nemesítést is. Évente 150-200 t  termé

ket állítottak elő.

A második világháború után az egyre 
növekvő fóliaigények kielégítése érdeké

ben, 1948-ban megrendeltek két -  az 

akkori időkben legkorszerűbb -  hidrauli

kus hengerállítású, 800 mm munkaszé

lességű fólia duóhengerállványt az an

gol Robertson cégtől. Az állványok

1949-ben megérkeztek.

A második világháború békeszerződé

se értelmében, hazánknak jóvátétel fejé 

ben egy fóliaüzemet is adnia kellett, 

ezért olyan döntés született, hogy nem 

szerelik le a régi csepeli fóliaművet, ha

nem a ládákba csomagolt Robertson 

szállítmányt adják át. így a berende

zések több tárolóhelyet és raktárt meg

járva a szovjet-magyar vegyes vállalat, 

a MASZOBAL tulajdonába kerültek.

Ezzel egyidőben, az egyre növekvő fó 

liaszükséglet kielégítése érdekében már 

az 1950-es évek elején felvetődött egy új 

fóliamű létesítésének szükségessége. A 

telepítésre két lehetőség kínálkozott. Az 

egyik helyszín a Székesfehérvári Alumíni

umhengermű volt, a másik pedig a Kőbá

nyai Alumíniumhengermű területére való 

felépítés. A szakértők a kőbányai hely

színt fogadták el. A beruházás program

já t a nehézipari miniszter 1953. novem

ber 12-én hagyta jóvá. A kiviteli tervek 

elkészítésével a Dunavölgyi Tervező In té 

zetet bízták meg.

1953. november 30-án értesítették a 

Kőbányai Alumíniumhengerművet, hogy 

vegye át a Robertson-fóliahengersort. 

Végülis ez a berendezés le tt az új fó lia 

mű alapvető termelőegysége. Időközben 

a Székesfehérvári Könnyőfémmű részére 

beszerzett, Skoda gyártmányú fólia- 

kvatró-hengerállvány is a kőbányai üzem 

tulajdonába került. Az építkezést csak 

1954 decemberében lehetett megkezdeni 

az új üzemcsarnok építéséhez szükséges 

terület kisajátítási eljárásának elhúzódá

sa miatt.

A MASZOBAL Rt. megszűnése után a 

vállalat felettes szerve, a Vegyipari és 

Energiaügyi Minisztérium lett. A Minisz

térium -  minden műszaki realitást nélkü

lözve -  olyan utasítást adott, hogy a fó 

liaüzemet 1955. augusztus 20-án üzem

be kell állítani. A létesítményt 1955. 

augusztus 20-án nagy ünnepség kereté
ben átadták.

A vállalat igazgatóját -  Székely Sán

dort -  1955. szeptember 30-án felmen

tették beosztásából, helyette az addigi 

főmérnököt, Z a c h á r L á s z ló t nevezték ki 

igazgatónak. A főmérnöki munkakört 

V á rh e ly i Rezső, a vállalat későbbi igazga

tója látta el.

A tényleges üzemindítás 1957 első 

felében volt. Az eredetileg 200 t  terme

lésre tervezett fóliamű a kiegészítő be
rendezésekkel 400 t  fólia előállítására 

vo lt alkalmas. 1957. év második félévé

ben 199 t  fó liá t termeltek.

A fóliamű beruházásával párhuzamo

san az öntödében, a hengerműben és a 

sajtolóműben szinten tartó beruházások 

történtek.

50 éves a Kőbányai Könnyűfémmű #  409



Profiltisztítás és fejlesztés,

1 9 5 7 -1 9 6 8

A vállalat szakemberei 1957-58-ban ki

dolgozták a fóliagyártás fejlesztésére vo

natkozó tizenöt éves távlati fejlesztési 

tervet. A terv elkészítése során figyelem

be vették a várható hazai fóliaigény je 

lentős növekedését, valamint azt, hogy a 
vállalat fejlesztési lehetőségei a területi 

adottságok jelentősen befolyásolják. A 

fóliagyártási célkapacitást évi 10.000 

tonnában határozták meg. A szükséges 

területet a régi üzemek lépcsőzetes leál

lításával kívánták megteremteni.

A távlati fejlesztési terv első ütemé

nek megvalósítása 1962-ben kezdődött. 

A bővítés során egy-egy Robertson 

gyártmányú fóliakvatró-előnyújtó és fó- 

liakvatró közbenső hengerállvánnyal nö

velték a gépparkot. Az áttérés a duóáll

ványokról a kvatró állványokra a techno

lógiai fejlődés legújabb lépcsője volt.

A hengerállványok munkaszélessége 

1016 mm, hengerlési sebessége 510 

m/min. illetve 450 m/min. volt. A hen

gerállványokhoz segédberendezéseket, 

duplázó és szétválasztó gépeket is tele 

pítettek. Ezek a gépek beépítésükkor a 

világ akkori korszerű technikai színvon

alát képviselték. A hengersort izotópos 

folyamatos vastagságmérő berendezé

sekkel, hűtő-kenő rendszerrel, kovaföl

des finomszűrővel szerelték fel. A tám- 

hengereket az angol Flood-rendszerű tú l 

nyomásos siklócsapággyal, a munkahen

gereket pedig Tymken-rendszerű kúpgör

gős csapággyal látták el.

A fóliagyártás bővítése tervezésekor a 

nemesített fóliatermékek mennyiségének 

a növelése is megfogalmazódott. Ezen 

igényt az első időkben a két, 800 mm 

névleges munkaszélességű, az osztrák 

Anger cég által gyártott nemesítőgép 

munkába állítása elégítette ki.

A fóliagyártás bővítésének eredménye

ként az üzem névleges termelőképessége 

elérte az évi 1200 tonnát. A beruházás 

átadása 1964 elején volt. Az üzem szinte 

egész évben termelt, és ezért 1964-ben 

már 1054 t  alumíniumfóliát á llíto tt elő.

Az 1962-ben megkezdett beruházás 

csak két hengerállvány beszerzését tette 

lehetővé. Ezért később egy harmadik, 

Loewy-Robertson-féle fólia kvartó kész
henger állvánnyal egészítették ki az elő

ző két Robertson-kvatróállvány alkotta 

sort.

Az új berendezés műszaki adatai meg

egyeztek a közbenső állványként hasz

nált Robertson-berendezéssel, azzal az 

eltéréssel, hogy ennek az állványnak ket

tős lecsévélője volt, és szálfeszítésre 

nem mechanikus, hanem pneumatikus 

berendezést használtak, illetve a felcsé

vélő elektromos szabályozású volt. A 

hengerállvány szimplán hengerelt anyag

ból, duplázógép közbeiktatása nélkül, 

duplázott, készre hengerelt fólia gyártá

sára volt alkalmas.

A beruházás eredményeképpen 1968- 

ra a sor kapacitása megkétszereződött, a 

legyártható fóliamennyiség elérte a 2000 

tonnát.

A profilváltás folytatása

az új gazdasági mechanizmusban,

1 9 6 8 -1 9 7 5

Az új gazdaságirányítási rendszerben a 

vállalat a tröszti szervezeten belül is lé

nyegesen nagyobb önállóságot kapott. 

Ennek jegyében kezdték el kidolgozni 

már 1968. január 1-jét megelőzően azo

kat az elképzeléseket, amelyek megfelel

tek a reformterveknek.

A fe jle tt csomagolóiparral rendelkező 

országokban a csomagolóanyagok között 

a fém csomagolóanyagok részaránya

1964-től kezdődően évente átlagosan 

5%-al növekedett. Ez a folyamat hatással 

vo lt az alumíniumfólia-gyártás fejleszté

sére is. A különböző nemesítési eljárások 

mint a mintázás, a kasírozás, a nyomta

tás és ezek kombinációja a különféle fe l

használási igényeknek megfelelő, tetsze

tős és tartós csomagolást tesznek lehe

tővé.

A Magyar Alumíniumipari Tröszt (MAT) 

1968-ban jóváhagyott „központi fejlesz

tési programja" az iparág fejlesztésén 

belül megfogalmazta az alumíniumfólia- 

termelés mennyiségi és minőségi fejlesz

tését is. Ez azt jelentette, hogy a fó lia 

gyártás mennyiségének növelésén tú l ja 

vítani kívánták a sima/nemesített fólia 

előállítási arányát, továbbá a nemesített 

fóliagyártáson belül növelni kellett a 

nyomtatott technikával készülő fólia 

mennyiségét. A beérkezett ajánlatok kö

zöl a szakemberek az olasz Rotomec cég 

ajánlatát találták a legkedvezőbbnek, 

amely a berendezéssel együtt a francia 

SCAL cégnél alkalmazott technológia át

vételét is magába foglalta.

41 0 Fémkohászat

A mélynyomott fóliagyártás fejleszté

se során egy öt nyomóegységes, 800 mm 

munkaszélességű Rotomec gyártmányú 

mélynyomó gép, valamint később egy, a 

SCAL-tól vásárolt, használt, de teljesen 

fe lú jíto tt, hat nyomóegységes, 300 mm 

névleges munkaszélességű, Nechitch 

gyártmányú mélynyomó gép beszerzésére 

került sor. A MAT-Cegedur szerződés ke
retében a SCA L cég valamint a Kőbányai 

Könnyűfémmű között szoros kapcsolat 

alakult ki. 1969-től az ismeretanyagok 

átvételével a magyar fóliagyártás műsza

ki színvonala, a termékek minősége lé

nyeges fejlődésen ment keresztül.

A fólia mélynyomtatás megvalósítása 

után a kasírozott fóliatermelés meny- 

nyiségének növelése következett. A meg

felelő berendezés egy használt Hueck 

gyártmányú, 800 mm munkaszélességű, 

percenként 140 m sebességű, ún. nedves 

technológiájú kasírozógép volt.

A fóliamű termelésének növelésére in- 

tenzifikáló, rekonstrukciós munkákat is 

végeztek a francia cég közreműködésé

vel. Az intenzifikáló beruházás a Robert

son I. és I I .  hengerállványokat és az An

ger II . nemesítőgép korszerűsítését érin

tette.

A végrehajtott fejlesztések eredmé

nyeként a Kőbányai Könnyűfémmű 1975. 

évi termelése már meghaladta a 4.000 

tonnát.

A budapesti törzsgyár csak 

alum ínium fóliát gyárt (1 9 7 6 -1 9 8 9 )

A rekonstrukciós fejlesztés eredménye

ként lényegesen megnövelt fóliatermelés 

ellenére a hazai piacon még mindig hi

ány mutatkozott. Jelentős mennyiségű 

alumíniumfóliát kellett -  kizárólag tőkés 

importból -  beszerezni. 1975-ben a te l
jes magyar fóliafelhasználás 30%-a im

portból származott.

Az elvégzett felmérések azt mutatták, 

hogy 1980-ra a hazai fóliaigény tovább 

fog növekedni. Ezek az előrejelzések a 

vállalatot arra ösztönözték, hogy az ere

deti hosszú távú stratégiai fejlesztési el

képzeléseinek megfelelően nagyarányú 

termelésbővítő beruházási munkát kezd

jen, és ezzel a törzsgyárban befejezze a 

teljes profiltisztítást.
Több fejlesztési javaslat készült. Ezek 

azonban nem valósultak meg, mivel nem 

feleltek meg a banki megtérülési elvárá-



soknak. Sorsdöntő változás következett 

be, amikor a japán Tokai cég leszerelés

re kerülő, komplett fóliahengerlő üzemét 

ajánlotta meg a Toyo Menka kereskedő

ház útján. Szakembereink 1976-ban ta 

nulmányozták az akkor még üzemelő be

rendezéseket a Tokai cégnél Japánban. A 

szerzett tapasztalatok alapján beruházá

si javaslatot tettek a berendezések meg

vásárlására. Szerződéskötésre a bonyolí

tó Toyo Menka japán kereskedőházzal 

1976. december 10-én került sor.

1976. december 31-én leállt az öntö 

de, és 1977. január 1-jén megkezdődött 

az öntödeépület és mellékhajójának le

bontása. Ezt követően elindultak az épí

tési munkák. A berendezések összeszere

lése 1978 december elejéig tartott. A 

vállalati karbantartó részleg dolgozói a 

japán szerelők irányításával egy teljes 

hajórakományt -  6000 tonna alkatrészt -  

szereltek össze.

A fóliahengersor hidegpróbáit, majd a 

melegjáratást a hivatalos garanciális át

adási-átvételi eljárás követte. 1979. ja 

nuár 1-jétől a hengersoron megkezdő

dött az üzemszerű termelés. A fóliaberu

házás befejezésével a Kőbányai Könnyű

fémmű budapesti törzsgyára kizárólag 

alumíniumfólia gyártására rendezkedett 

be. A japán hengersor kapacitása a régi 

hengerművel együtt már lehetővé tette, 

hogy a hazai igények teljes kielégítésén 

tú l jelentős mértékű exportforgalmat 

realizáljon.

A törzsgyárban végrehajtott nagybe

ruházás során a lényegesen megnöveke

dett fóliagyártás lehetővé tette a neme

síte tt fóliagyártási kapacitás növelését 

is. Ennek az igénynek a kielégítését je 

lentette egy TECMO nemesítőgép, vala

m int egy nyolc egységes, ROTOMEC típu 

sú mélynyomógép üzembe állítása. A 

mélynyomóhenger-gyártás továbbfejlesz

tése a korábban megszerzett SCAL-Cege- 

dur ismeretanyag alapján valósulhatott 

meg. Kecskeméten egy 500-600 db mély

nyomó henger gyártására alkalmas üzem 

létesült.

A beruházás ideje alatt 1980-ban Bu

dapestről Kecskemétre telepítették a 

háztartási fólia tekercselő és kiszerelő 

gépeket. A technológia folyamatos fe j 

lesztése, a berendezések korszerűsítése 

lehetővé tette évi 5-6 millió -  10 méte

res -  háztartási fóliatekercs gyártását. 

Az alumíniumtálcák iránti igény növeke

dett. A vevőkör felmérése után a vállalat 

a dániai Andersen cégtől szerzett be egy 

Alubak frikciós sajtót, a hozzá tartozó 

tízféle tálcatípus gyártásához alkalmas 

szerszámokkal együtt.

Az 1983. évi hazai nemesített fólia 

igény a nemesített fólia termelés meny- 

nyiségének növelését indokolta. A ter

melést bővítő beruházás megvalósítására 

Kecskeméten vo lt lehetőség. Új fólia- 

nemesítő-üzem épült, és 1988. január 

26-án adták át a ROTOCONVERT kasírozó

lakkozó gépet. Ezzel a beruházással a

nemesítési kapacitás évi 1750 tonnával 

bővült.

A vállalat fóliatermelése 1987-ben 

meghaladta a 10.000 tonnát, és jelentős 

export árbevételt ért el mind az alumí

niumfólia, mind a pigment termékek ér

tékesítéséből.

A rendszerváltástól napjainkig, 

1 9 8 9 -1 9 9 9

A 90-es évek elején, a rendszerváltást kö

vetően az exportpiacok beszűkülése vala

m int a hazai fogyasztás átmeneti vissza

esése termeléscsökkenést eredményezett. 

Az évtized közepére a fóliatermelés évi 

mennyisége 5000 t  alá esett, míg a pig

menttermékek mennyisége 1000 t  körül 

stagnált. A sima alumíniumfólia értékesí

tése veszteségessé vált, ezért a vállalat 

értékesítette a Robertson-sor hengeráll

ványait.

A mennyiségi igények csökkenése a 

minőségi igények növekedésével páro

sult. Az alumíniumfóliával szemben tá 

masztott megnövekedett követelmények 

egy korszerű szétválasztó és hasítógép 

üzembeállítását igényeltek. A MIDI cég 

által gyártott gépet 1991-ben helyezték 

üzembe. A berendezés a dupla szálban 

hengerelt vékony alumíniumfóliát egy 

menetben képes szétválasztani, és a vevő 

által igényelt méretre vágni. Az ultra

hangos szálhegesztő rendszere megoldást

50 éves a Kőbányai Könnyűfémmű 411
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je lentett egy ezideig igen nehezen kezel

hető problémára, a szakadások jó  minő

ségben történő végtelenítésére. A be

rendezés előrelépést je len tett a nemesí

tésre előkészített anyagok gyártása terü 

letén is.

A hengerelt alumíniumfólia minőségé

nek javítása, illetve az állandó minőség 

biztosítása érdekében, a készre nyújtó 

hengerállványra az előnyújtó állványra 

korábban felszerelt vastagságszabályozó 

rendszer korszerűsített változatát szerel

ték fel. A MEASUREX cég által szállított 

rendszer az állandó vastagság érdekében 

folyamatosan méri a hengerelt fém vas

tagságát, és szabályozza a hengerlés pa

ramétereit.

Ugyanezen időben további fejleszté

sekre került sor. Megtörtént az egyik lá

gyítókemence teljes felújítása. A két Ro- 

tomec típusú mélynyomó gépet automa

tikus regiszterszabályozóval, illetve a 

nyolcegységes berendezést VEB video- 

szabályozóval és nyomatellenőrző rend

szerrel szerelték fel. A berendezéseket az 

ELTROMAT cég szállította.

A vállalat a termékfejlesztés területén 

igyekezett megfelelni a piaci elvárások

nak. A hengerelt alumíniumfólia vastag

ságát 6,3 mikronra csökkentették. Új ter

mékeket fejlesztettek ki a tejipar, az 

édesipar és a dohányipar számára.

A tejipari fedőfóliák piacán jelentős 

változások játszódtak le. Megnőtt az elő

re kivágott, ún. stancolt lapkák iránti 

igény. A piaci igények változását követve 

a vállalat, 1995-től folyamatosan fejlesz

tette stancolási kapacitását. 1998-ban 

üzembe állítottak két, nagyteljesítmé

nyű, HAMBA gyártmányú stancológépet.

A minőségi követelmények betartását 

a vállalat mindig nagyon fontosnak tar

totta. Az ISO minőségügyi szabványrend

szer előírásainak megfelelően kidolgoz

ták a minőségügyi rendszert, és azt fo 

lyamatosan működtették. A rendszer

1997-ben érett meg a tanúsításra. Az ISO 

9001 szabvány szerinti, jelenleg is műkö

dő rendszer folyamatosan fejlődik, a fe 

lülvizsgálati auditokon az előírásoknak 

eleget tesz, a vevők elégedettségét to 

vább erősíti.

A 90-es évek egyik kihívása a termelő 

vállalatok számára, hogy megfeleljenek a 

környezetvédelmi elvárásoknak. A válla

lat számára Budapesten a családi házas 

környezet, míg Kecskeméten a hasonlóan 

szigorú előírások jelentős feladatokat ad

412 Fémkohászat

nak. Az egyik legsúlyosabb környezetvé

delmi problémát a zajértékek betartása 

jelentette. Ezzel hasonló gondot jelentő 

környezetvédelmi tennivaló az eliminálás 

nélkül a légtérbe ju tó  szerves oldószer- 

és olajgőz-határérték túllépésének meg

szüntetése. 1996-ban egy nagyteljesít

ményű, katalitikus utóégető berendezés 

üzembe helyezésével a várt eredmények 

az előírt normák betartását fogják jelen 

teni. Az EU-elvárások szerinti működés 

feltételét teremti meg a vizes bázisú 

rendszerek és a környezet- és egészség

barát C14 szénláncú paraffin hengerlő- 

olaj alkalmazása.

Az alumíniumpigment-gyártás 

története

A Nürnberg környéki aranyfüst-kovácsok 

a századfordulón megjelent alumínium

ból először ezüstpótló port gyártottak 

egyházi díszítésekhez. Később az alumí

niumpigmentet falfelületek dekoratív dí

szítésére és kályhaezüst néven fűtőtes

tek bevonására is alkalmazták.

1931-ben az USA-ban az alumínium

pigment előállítására Hall a nedvesőrlést 

szabadalmaztatta. A porrobbanás elkerü

lésére az alumíniumot lakkbenzin védő

oldatban őrölték, és az alumíniumpig

mentet lakkbenzinnel, sztearinnal és más 

adalékokkal keverve alumíniumpaszta 

formájában hozták forgalomba. Ezzel si

került a robbanásveszélyes gyártási fo 

lyamatot „csak" tűzveszélyes műveletre 

enyhíteni. Végezetül ez a technológia 

tette lehetővé az alumínium pigment, 

illetve pigmentpaszta gyártásának v i 

lágméretű elterjedését és alkalmazását 

a korszerű festék-, építőanyag-, robba

nóanyag-, vegyianyag-, nyomda- és mű

anyagiparban és más iparágakban is.

Az alumíniumpigment-gyártás 

előzményei Magyarországon

Magyarországon az alumínium pigment- 

por-gyártás problémakörével a szakem

berek nem sokkal a második világháború 

után már foglalkoztak. Az első kezdemé

nyezés 1949-ben történt, a második kí

sérleti üzem létesítésére 1950-ben került 

sor. A bíztató előrelépést a Bánya- és 

Energiaügyi Minisztériumhoz tartozó Me- 

tallochemia Vállalatnál 1951-ben elkez

dett kísérletek jelentették.

A Kőbányai Könnyűfémmű 

budapesti alumíniumpaszta üzeme

Az 1951-ben elkezdődött és 1957-ig tar

tó kísérletek után az illetékesek célsze

rűnek látták a hazai alumínium pigment- 

paszta-gyártás megvalósításának támo

gatását. Döntés született arról, hogy a 

fejlesztés megvalósításához a Kőbányai 

Könnyűfémmű rendelkezésére bocsátják a 

XVIII, kerületben, a Lakatos út mentén 

tönkrement tsz tehénistállóját.

Létrejött a Bányagyutacsgyár és a Kő
bányai Könnyűfémmű között a megálla

podás az alumíniumpaszta őrlésére vo

natkozó szabadalom és gyártó gépek, to 

vábbá a bontható épületek átadására, i l 

letve a szakemberek munkába állítására. 

A kísérleti üzem áttelepítésére 1958-ban 

került sor, a kísérleti gyártást 1959 feb

ruárjában kezdték meg. A kísérleti üzem 

kapacitását évi 30 t-ban határozták meg, 

a termelés nyersanyaga a Kőbányai Köny- 

nyűfémműben képződő fóliahulladék lett.

Az első évben 20 tonna alumínium

pasztát állítottak elő. A termelés 1960- 

ban 36 tonna volt. 1961-ben az üzem 75 

tonna, 1962-ben már évi 80 tonna alumí

niumpasztát gyártott.

A kedvezőnek íté lt exportlehetőségek 

miatt a következő fejlesztés 1962-ben in 

dult. Ezzel az üzem termelési kapacitása 

évi 250 tonnára nőtt, ezt 1964-ben teljes 

mennyiségben sikerült kihasználni, és a 

terméket értékesíteni.

A 60-as évek elején a nyugati orszá

gokban az ún. kalapácsütés hatású festék 

meghódította a festékpiacot. Néhány hó

nap alatt az üzemben a kalapácsütés ha

tású zománchoz a pasztát és a szilikon 

komponenseket kísérleti, majd üzemi mé

retekben is előállították. Ezzel a termék

kel a nemzetközi piacon sikerült olyan 

időpontban megjelenni, amikor a termék 

iránti kereslet még felfutó ágban volt. 

Újabb, további két, az osztrák Marx cég

tő l megvásárolt golyósmalom beállításá

val 1965-re sikerült a budapesti üzem ka

pacitását évi 100 tonnával bővíteni. A 

kalapácspaszta előállításával gyakorlati

lag a nem tükröző alumíniumpaszta gyár

tását is megalapozták Magyarországon.

Az alumíniumpaszta-üzem fejlődésé

nek következő szakasza a hazai gázbe

tongyártás beindulására vezethető visz- 

sza. A gázbetongyárakban addig kizáró

lag alumíniumpigment-port használtak. 

Ennek megfelelően a hazai gázbetongyár



is ilyen igényekkel fordult a KÖBAL-hoz. 

Végezetül sikerült olyan minőségű, vizes 

hígítású alumíniumpasztát előállítani, 

amely a hazai gázbetongyári igényeket 

maradéktalanul kielégítette.

A Lakatos úti üzem termelését különfé

le racionalizálási megoldásokkal 1970-ig 

sikerült 900 tonna fölé növelni, amelyből 

550-600 tonna volt az alumínium paszta, 

300-400 tonna az alumíniumflitter és 

9-10 t  az utolsó évben gyártott ún. kály

haezüst.

A Kőbányai Könnyűfémmű pigment

üzemének Kecskemétre telepítése

1968-ban elrendelték az alumíniumpig- 

ment-üzem kitelepítését Budapestről, és 

végleges telephelyként Kecskemét tér 

ségét jelölték meg. Az üzem építését a 

kijelölt helyen még 1968-ban elkezdték. 

Az áttelepítés 1970 végéig befejeződött 

és az üzem termelése 1971. II. negyedév 

végén megindult. A Kőbányai Könnyű

fémmű kecskeméti alumíniumpigment- 

gyártó üzemét a NIM 1971-ben gyáregy

ségnek minősítette.

A Kőbányai Könnyűfémmű 

kecskeméti gyáregysége

A Kecskeméten létesített üzem akkor v i

lágviszonylatban is korszerűnek minő

sült, mivel az alumíniumpaszta-gyáregy- 

ség több egyedülálló technológiai meg

oldást alkalmazott, illetve modern ter

méket á llíto tt elő.

Időközben a régi, tönkrement malmo

kat folyamatosan újakkal cserélték ki, és 

így 1974-ig az alumíniumpaszta-gyártás 

kapacitását évi 2000 tonnára és az alu- 

míniumflitter-termelést évi 1000 tonnára 

növelték. Egyidejűleg a festékgyártást 

is szorgalmazták. Ebből 1970-ben 22 

tonnát, 1974-ben 36 tonnát gyártottak. 

A dinamikus fejlődést az exportigények 

állandó növekedése valamint a gyártási 
technológiában elért korszerűsítések fo 

lyamatosan lehetővé tették. Ennek ered

ményeképpen 1979-ben az alumínium- 

flitte rbő l 1900 tonnát és az alumínium

festékekből 251 tonnát gyártottak.

A 70-es években Kecskeméten a ter
mékfejlesztés súlypontját az alumínium- 

pigment-tartalmú festékekre helyezték. 

A már korábban gyártott kályhaezüst

összetételét korszerűsítették, és helyette 

áttértek egy epoxi alapú hőálló festék 

előállítására. Ezt követően az alumíni- 

umpigment-tartalmú festékpalettát ki

egészítették a rozsdagátló, alapozó- és 

fedőfesték gyártásával. Ezáltal az évtized 

végére a gyártott festékmennyiség elérte 

a 400 tonnát.

1980-ban az alumíniumfólia-gyártás 

bővítése következtében megnövekedett 

a gyártási hulladék is, ami a kecskeméti 

alumíniumpigment-paszta üzem újabb 

bővítését te tte ’ lehetővé. 1981-ben a mű

ködő gyártási technológia reprodukálásá

val, az üzem kapacitását egy malomsor

ral, azaz évi 1000 tonnával bővítették.

A 80-as évek újdonsága és egyidejűleg 

a legmagasabb gazdasági eredménnyel 

járó terméke, a metallizált alumínium

paszta volt, amelyből a metallizált autó

lakkokat állítják elő. A metalizált paszta 

gyártásához szükséges nagy tisztaságú 

(99,99%) alumíniumhulladék rendelke

zésre állt, ennek feldolgozásához Kecs

keméten kiépítették a gyártókapacitást.

A metallizált alumíniumpaszta-gyártá- 

si kísérletekkel párhuzamosan beindítot

ták és eredményesen befejezték a metal

lizált festék szerves oldószeres és vizes 

változatának gyártását is, melyek minő

ségi szempontból egyenértékűek a ha

sonló külföldi metallizált festékekkel.

Az alumíniumpigment-tartalmú festé

kek között külön csoportot képez az ún. 

vastag bevonatok közé sorolható, bitu 

men alapú alumíniumfesték. Az első 

kecskeméti pigment szimpóziumon az 

USA-beli RPM vállalat bemutatta az ún. 

Alumination szigetelőrendszerét, ame

lyik tető- és betonfelületek vízzáró, vala

m int vas- és fémfelületek korróziógátló 

bevonására volt alkalmas. A KÖBAL az 

amerikai céggel 5 évre szóló kooperációs 

szerződést kötött.

A bővítések és műszaki fejlesztések 

eredményeként az alumíniumpaszta- 

gyártás 1984-ben érte el maximumát, 

2688 t  előállításával. Ugyanakkor alumí- 

niumflitterből 3296 tonnát és a festék

ből 483 tonnát termeltek. Ezzel a bőví
téssel -  folyamatos gyártást figyelembe 

véve -  az alumíniumpaszta-üzem teljes 

termelési kapacitása normál szemcsemé

retből 3000 tonna/év lett.

1976-ban Hauska Miklós gyáregység
vezető kezdeményezésére, aki akkor az 

0MBKE Fémkohászati Szakosztálya kész

áru szakcsoportjának elnöke is volt, a

MAT, a KÖBAL és az 0MBKE közös rende

zésében a hazai alumíniumpigment-gyár- 

tás kezdetének 25 éves évfordulóját egy 

nemzetközi szimpóziummal ünnepelték 

meg. Ezt a világviszonylatban egyedülál

ló rendezvényt, melyen számos külföldi 

és belföldi gyártó és felhasználó vállalat 

képviselője vett részt, illetve ta rto tt sza

kelőadást, 1976. október 12-13. között 

tartották meg Kecskeméten, a Technika 

Házában.

A második sikeres szimpózium 1982. 

május 18-19-én volt. Ezzel a rendez

vénnyel az IAPS (International Alumíni

um Pigment Symposium) gyakorlatilag 

nemzetközileg elfogadott, rendszeresen 

ismétlődő szakmai rendezvénnyé vált, 
amely 4 évenként lehetővé tette Kecske

méten az alumíniumpasztával foglalkozó 

szakemberek találkozását és eszmecseré

jé t, illetve az új gyártási, vizsgálati és 

alkalmazási megoldások ismertetését. A 

harmadik rendezvény a 3. IAPS időpont

ja 1986. május 12-13. volt, míg a 4. 

IAPS megrendezésére 1990. május 21- 

22-én került sor.

A rendszerváltást követően a pigment

termékek gyártási volumene is jelentősen 

visszaesett. A hengerműből kevesebb 

hulladék került gyártási alapanyagként 

a pigmentüzembe. A termékkel szembeni 

elvárások is jelentősen megnőttek. 

Következésképpen az alumíniumpigmen

tek gyártástechnológiájának fejlesztése 

kulcskérdéssé vált a vállalat számára.

A kilencvenes évek végén a paszta mi

nőségének javítása, a gyártási költségek 

csökkentése, a kapacitás növelése érde

kében új őrlési technológiát vezettek be. 

Ez a hagyományos, horizontális malmok

kal szemben vertikális elhelyezésű ma

lomban történő őrlést jelent. Az új tech

nológia bevezetése az említett előnyök 

elérését célozza.
A Kőbányai Könnyűfémmű jelenleg a 

Magyar Alumíniumipari Rt. (MAL) tagvál

lalata. A vállalat küzdelmekkel teli törté 

nelme és elért sikerei biztosítékul szol

gálnak, hogy a vállalat a jövőben is hasz

nos egysége lesz a magyar alumíniumi
parnak.*

* A korlátozott hely miatt a cikk végén 

felsorolt vállalati vezető személyek névje

gyekét nem tudtuk közölni. Ezek a megje

lenő minikönyvben olvashatók lesznek. 

A Szerk.
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K apacitásbővítést tervez G yőrött 

a z  Audi

Napi 4500 db motorteljesítményről 5500 

darabra kívánja növelni győri gyárának 

termelési kapacitását az Audi. A 650 M 

DEM költséggel megvalósuló beruházást 

három év alatt valósítják meg. Ehhez 

80.000 m2 alapterületű gyárépület ké

szül. A létszámigény 500 fő. A munkáso

kat a környékről toborozzák, mert Győ

rö tt munkaerőhiány van (az 5% munka- 

nélküli kiképzetten, sokszor iskolázatlan 

polgár), a jelenlegi munkások 25%-át is 

a környező helységekből szállítják be 

autóbusszal.

A motorgyártás bővítésén kívül fejlesztő- 

központot is létesítenek. Elsősorban eh

hez lesz szükség 80 mérnökre, akiket Bu

dapest és Miskolc térségéből fognak be

állítani.

яг Kossuth Rádió, Reggeli krónika, 1999. 

okt. 25.

IM A X három dim enziós m ozi

Közvetlenül a Bécsi Műszaki Múzeum 

mellett található az osztrák főváros egyik 

új nevezetessége, a háromdimenziós mo

zi. Elhelyezése jó l átgondolt, mert ez is 

korunk technikai vívmánya, jó l kiegészí

t i a múzeum kiállításait.

Igaz, ez a mozi méreteiben és kialakí

tásában messze nem éri el a stuttgarti

vagy stockholmi IMAX-mozit, de máris 

elfelejti ezt a néző, amint elkezdődik a 

film , mert a technika segítségével i t t  is 

három dimenzióban láthatja a végtelen 

prérit, a tenger hullámait vagy a szédítő 

mélységeket.

A filmek általtában 40-50 percesek és 

nyelvtudás nélkül is élvezhetők, hiszen 

i t t  a látvány a fontos, az élmény, hogy 

a néző úgy érzi, maga is o tt van az ese

mények kellős közepén.

Кл (Mné. H. Á.)

Elkezdődött a  Nukleáris Újságíró  

Akadém ia

Október 27-én volt az első tanfolyami 

nap a Magyar Tudományos, Üzemi és 

Szaklapok Újságírói Egyesülete (MTÜ- 

SZUE) által meghirdetett Nukleáris Új

ságíró Akadémián. Az első foglalkozáson 

a résztvevők az Országos Atomenergia 

Hivatal munkájával és a Hivatal Nukleá

ris Vészhelyzeti Intézkedési Központjával 

(CERTA) ismerkedhettek meg. A további 

tanfolyami napokon a résztvevők hazai 

és külföldi nukleáris intézményeket te 

kinthetnek meg.

B ővíti öntészeti ö tvözetgyártó  

k a p a c itás á t a  Hydro A lum ínium

A Hydro Aluminium Metal Products a 

Slovalco kohóban 21 kt/év-ről 30 kt/év 

re bővíti az öntészeti a lumini um ötvözet

gyártókapacitását. A Hydro Aluminium 

tőkerészesedése a kohóban 10%. A Hyd

ro, amely 25%-os piaci részesedésssel 

Európa legnagyobb szállítója elsődleges 

ötvözetből, 2005-ig a jelenlegi 100 kt 

összes ötvözettermelését 200 kt-ra akar

ja bővíteni.

Metal Bulletin Monthly, 1999. okt. 

Szlovák atom stop

Szlovákia mégis rászánja magát a Bohu- 

micei Atomerőmű két blokkjának leállítá 

sára, hogy ezzel is könnyítse belépését 

az EU-ba. A leállást különösen az osztrák 

környezetvédők szorgalmazták, amikor 

bizonyossá vált, hogy nem tudják meg

akadályozni a mohi erőmű indítását. Bo- 

humice leállásának időpontját egyelőre 

titokban tartják. Ez az atomerőmű a szlo

vák villamosenergiafogyasztás több mint 

20 százalékát adja.

«■ Kossuth Rádió, Esti krónika, 1999. 

szept. 16., Reggeli krónika szept. 17.

B ővíti egyik  présmú'vét az Alusuisse

20 M USD költséggel bővíti Saint-Florent- 

ben működő alumínium-présművét az 

Alusuisse. A bővítés után az üzem terme

lése eléri az évi 24.000 tonnát és egyút

ta l 15%-kal csökken a termelési költség. 

**■ Alumínium, 75 (1999) okt. 14.
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Jövőnk anyagai, 

technológiái SS“"*'*

RÉGER MIHÁLY

Kristályosodási tranziens folyamatok 

vizsgálata rész)

A g yak o rla ti kristályosodási fo ly a m a to k  -  kevés k iv é te ltő l e ltek in tv e  -  nem  

á llandósu lt á llap o tú  viszonyok k ö zö tt tö rténnek. A do lg oza t a kristályosodá 

si param éterek  és a  kristályosodás során k ia la k u lt  szerkezet k ö zö tti kapcso

la t  fe ltérképezésével fo g la lk o z ik  a  nem  á llan dó su lt á lla p o t egyik  speciális 

esetében, m elynek során a  hűlési sebesség h irte len , ugrásszerűén m egválto 

z ik . Az á tlá ts zó  m odellanyaggal vé g ze tt k ísérle ti m unka eredm ényeinek le írá 

sára a szerző' m a te m a tik a i m o d e llt fe jle s z te tt  ki.

Előzmények, bevezetés

A kristályosodás során kialakuló primer 

szerkezet sajátosságai, szerkezeti je l 

lemzői az összetételen kívül döntő mér

tékben függnek azoktól a dermedési kö

rülményektől, amelyek hatására a szilárd 

fázis létrejön. A legfontosabb, szám-

Dr. Réger Mihály 1984-ben szerzett ko- 

hómémöki oklevelet a miskolci Nehézipari 

Műszaki Egyetemen. 1988-ig az Anyag- 

vizsgáló és Gépipari Minőségellenőrző In 

tézet, majd ezt követően 1992-ig a Vas

ipari Kutató és Fejlesztő Vállalat fémtani 

osztályának kutatómérnöke. Jelenleg a 

Bánki Donát Műszaki Főiskola Anyag- és 

Alakítástechnológiai Tanszékének főisko

lai docense. Egyetemi doktori dolgozata 

(Miskolci Egyetem, 1994) a folyamatos 

öntés első szakaszával, a kristályosítóban 

történő kristályosodási jelenségekkel, 

Ph.D (Miskolci Egyetem, 1998) értekezése 

pedig a kristályosodási nem állandósult 

állapotú részfolyamatok törvényszerűsége

inek feltárásával foglalkozott.

szerűsíthető tényezők a hőmérséklet, va

lamint annak idő (hűlési sebesség) és 

hely (hőmérsékleti gradiens) szerinti de

riváltjai.

A primer szerkezetjellemzői és a kris

tályosodás fent említett paraméterei kö

zötti összefüggés az egyes anyagokra ál

landósult állapotban ismert, illetve meg

mérhető. Az állandósult állapotot a der

medési frontra számított kristályosodási 

paraméterek konstans értéke definiálja.

A szokásos öntési technológiák (folya

matos öntés, tuskóöntés, öntvénygyár

tás) során a kristályosodás nem tekinthe

tő  állandósult állapotú folyamatnak, mi

vel a kristályosodási paraméterek -  az 

öntvény méreteitől és a technológiától 

függően -  erősen változnak az idő függ

vényében. Az sem tisztázott, hogy ha 

adott esetben az állandósult állapot fel is 

tételezhető egy adott időintervallumban, 

az állandósult állapotot megelőző idő

szaknak, az „odavezető útnak" milyen ha

tása van, vagyis mennyi időnek kell eltel

nie ahhoz, hogy az állandósult állapotra 

jellemző szerkezeti paraméterek kialakul

janak. A kérdés tehát úgy vetődik fel,

hogy az állandósult állapotú körülmények 

között meghatározott összefüggések egy 

konkrét, gyakorlati esetben egyáltalán al- 

kalmazhatók-e, s ha igen, akkor milyen 

feltételek teljesülése esetén.

A nem állandósult állapotú kristályo

sodás eredményeként kialakuló primer 

szerkezet ismerete a folyamatos öntési, 

különösképpen a „near net shaping" 

technológiák esetében fontos, mivel egy 

sor technológiai jellemző (dúsulások, re

pedésérzékenység, mechanikai tulajdon

ságok) a primer szerkezet közvetlen 

függvénye. Az alapvető tendenciákat 

tisztázandó, kutatási munka indult, mely 

eredetileg a Vaskutban kezdődött, majd 

a Bánki Donát Műszaki Főiskolán folyta 

tódott először az F4358-as OTKA, azután 

az MKM 448 sz. pályázat segítségével.

A nem állandósult állapotú, irányított 

kristályosítással kapcsolatos kutatások 

eredményeiről a cikksorozat első részé

ben [1] már beszámoltunk. A dolgozat 

bemutatta az állandósult állaputú kris

tályosodási kísérletekhez elterjedten 

használt átlátszó mintaanyag, a boros- 

tyánkősav-dinitril (succinonitrile) -ace- 

ton rendszer sajátosságait, valamint a 

kérdéskör vizsgálatához (állandósult és 

nem állandósult állapotú kristályosodás) 

szükséges berendezés, a kísérleti kristá

lyosító felépítését. E berendezés és a kí

sérleti elrendezés jellegzetessége, hogy 

az átlátszó mintaanyagot vékony réteg

ben tartalmazó m intatartót (kapszulát) a 

meleg (likvidusz fö lö tti hőmérsékletű, 

kb. 90 °C-os) oldalról folyamatosan át-

132. évfolyam, 10. szám •  1999. október 415



1. tá b lá z a t

A sebességfokozatok kódja, értéke, valam int 

a hűlési sebesség adatai

A sebesség

fo k o z a t  

je le , kód ja

A sebesség

értéke,

m m /s

A sebesség

fo ko za tb an  

k ia la k u lt  hű 

lési sebesség 

értéke, °C /s

SO 0 0

S3 0,001472 0,0050

S2 0,002694 0,0092

S5 0,00550 0,0187

S6 0,0133 0,0452

S7 0,0270 0,0918

S8 0,0538 0,1829

húzzuk a hideg (szotidusz alatti hőmér

sékletű, kb. 18 °C-os) oldalra, s eközben 

a modellanyag megdermed (mintegy 52 

°C-on). Jól megválasztott kísérleti fe lté 

telek között a kristályosodás a két oldal 

közötti résben történik, ez a zóna kívül

ről, megfelelő optikával, megfigyelhető, 

így a kristályosodó szilárd fázis közvetle

nül tanulmányozható. Állandósult álla
pot eléréséhez a mintatartó konstans, 

nem állandósult állapot kiváltásához pe

dig időben változó sebességgel mozgat

ható. Mindkét esetben igen lényeges a 

kialakult hőmérsékleti mező ismerete, 

melynek megállapítására speciális, a 

m intatartót helyettesítő hőmérsékletmé

rő panel épült. A hivatkozott publikáció 

részletesen tárgyalja a nem állandósult 

állapotú folyamatban a hőmérsékletmező 

elemeinek (hőmérséklet, hűlési sebes

ség, hőmérsékleti gradiens) meghatá

rozási módszerét a dermedési frontra 

nézve.

A sorozat mostani, második részében 

áttekintjük az átlátszó modellanyaggal 

végzett kísérleti munka főbb lépéseit és 

eredményeit.

Kísérleti munka

A nem állandósult állapotú kristályoso

dási folyamatok megismerésére irányuló 

kísérleti munkában olyan szisztematikus 

kísérletsorozatot terveztünk, mely a be

vezetésben említett kérdéskör lehetőség 

szerinti átfogó vizsgálatát teszi lehető

vé. A mintatartó kapszulá

val és a hőmérsékletmérő 

panellal végzett próbamé

rések tapasztalatai alapján 

elhatároztuk, hogy -  első 

lépésként -  ún. tranziens 

(két állandósult állapot kö

zötti átmenetként értel

mezhető) kristályosodási 

folyamatokat valósítunk 

meg konstans hőmérsékleti 

gradiens mellett. A panel 

mozgatási sebességének 

ugrásszerű módosításával, 

illetve az ebből adódó hű

lési sebesség változással 

ezek a tranziens folyamatok 

jó l reprodukálható módon 

megvalósíthatók.

Az 1. tá b lá z a t  összefog

lalja azt a hat, különböző nagyságú pa

nelmozgatási sebességet, valamint az 

egyes sebességek esetén kialakult hűlési 

sebesség értékeket, melyek a tranziens 

jelenség előidézéséhez alkalmaztunk.

A mérések során adódott, konstansnak 

feltételezett hőmérsékleti gradiens átla
gos értéke 3,233 °C/mm.

A tranziens jelenséget előidéző, -  a 

mintatartó panelre vonatkozó -  húzási 

sebesség -  idő program elvi ábráját az

1. áb ra  mutatja. A függvény alapján há

rom, hirtelen változást (tranzienst) jelen 

tő  szakasz különíthető el, melyek közül 

az első kettő növekvő (indítás és gyorsí

tás), a harmadik pedig csökkenő (lassí

tás) húzási sebességgel jellemezhető.

Az ábra elvi diagramjának megfelelő 

mérést öt különböző variációban végez

tük el. Minden mérés időprogramja, kez

deti sebessége és maximális sebessége 

teljesen azonos, különbség csakis köz

benső sebesség értékében volt.

Az öt mérés húzási sebesség -  idő 

programjának konkrét értékeit a 2. tá b lá 

z a t  tartalmazza.

A mintatartó kapszulával végzett mé

rések közben a dermedési folyamatot te l 

jes terjedelmében videoszalagra rögzí

tettük olyan nagyításban, hogy a primer 

távolság statisztikus sokaságként érté

kelhető legyen.

Az egyes tranziens folyamatokat je l 

lemző, időtől függő hőmérsékleti mező 

meghatározásához a fenti mérési so

rozatot a cikksorozat első részében 

megadott módon is végrehajtottuk, 

vagyis a modellanyag-mintatartó he

lyett a hőmérsékletmérő panelt húztuk 

végig a megadott sebesség-idő program 

szerint.

Ilyen módon a tranziens folyama-tok 

minden időpillanatára, bármely pozíció

ban kiszámíthatók a hőmérsékleti mező 

elemei.

Mérési módszerek

A h ő m é rs é k le ti m e z ő  e le m e i 

A hőmérsékleti mező mérési adatokból 

történő meghatározására kidolgozott 

módszer részletes ismertetése a sorozat 

első részében, illetve más publikációban 

[1, 2] megtalálható.

Gyorsítási tranziens

Ind ítás i tranziens

Maximális sebesség

Közbenső sebesség

Lassítási tranziens

Közbenső sebesség Mérés vége

500 1000 1500 2000 2500

Kezdeti sebesség, S0 = O mm/s
Idő, s

1. ábra. A tranziens mérések jellegzetes mozgási sebesség-idő' diagramja
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2 . ábra. A képelem zési fo ly a m a t j e l 

legzetes m ű ve le te i és azok eredm ényei

1. Eredeti kép

2. A vizsgált te rü le t kiválasztása, 

szűrések és kontrasztnövelés után

3. Szegmentálás után

4. Az eróziós művelet után

5. Dilatációs művelet után

6. Az 5. és a 4. kép különbségének 

képzése után

7. A 6. kép szkeletonizációja után

8. Grafikus korrekció után

2 . tá b lá z a t Az egyes tranziens mérések húzási sebesség-idő programja

A m é r é s  j e l e

Id ő p r o g ra m H A 3 H A 4 H A 5 H A 6 H A 7

0 s mérés kezd. mérés kezd. mérés kezd. mérés kezd. mérés kezd.

0-300 s SO SO SO SO SO

300 s S0-S3 tranz. S0-S4 tranz. S0-S5 tranz. S0-S6 tranz. S0-S7 tranz.

300-1200 s S3 S4 S5 S6 S7

1200 s S3-S8 tranz. S4-S8 tranz. S5-S8 tranz. S6-S8 tranz. S7-S8 tranz.

1200-1500 s S8 S8 S8 S8 S8

1500 s S8-S3 tranz S8-S4 tranz. S8-S5 tranz. S8-S6 tranz. S8-S7 tranz.

1500-2400 s S3 S4 S5 S6 S7

2400 s mérés vége mérés vége mérés vége mérés vége mérés vége
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P rim e r d e n d r itá g -tá v o ls á g  

A primer szerkezetjellemzői közül részle

tesen kettőt, a primer dendritág-távol- 

ság és a dendritcsúcs-sugár változását 

követtük nyomon.

A primer dendritág-távolság megál

lapítása a növekedési irányra merőleges, 

adott hosszúságú mérővonal által elmet

szett dendritek darabszáma alapján tör 

tént az alábbi összefüggéssel:

X i  =  Lo /  N l o (1 )

ahol a primer dendritág-távolság mm- 
ben, Lo a mérővonal hossza mm-ben, Nк 0 

pedig az elmetszett dendritek darabszá

ma [3]. A primer távolság ilyen módon 

történő, -  átlátszó modellanyag haszná

lata esetén a szakirodalomban is alkal

mazott -  meghatározása azért lehetsé

ges, mert a jó l megválasztott vastagsági 

méretű mintatartóban a dendritek zömé

ben egymás mellett, egy síkban növe

kednek.

A fenti módon definiált primer dend- 

ritág-távolságot TV képernyőn, a tranzi

ens folyamat sebességéhez igazodó idő 

felbontásban határoztuk meg. A mérővo

nal hossza a képernyő keresztirányú szé

lessége, 30 cm volt, így egy-egy mérés 

során mintegy 15-30 dendrit átlagos tá 

volságát kaptuk eredményül. Ezzel a 

módszerrel rövid idő alatt igen sok min 

ta kiértékelhető, ami kielégíti a tranzi

ens folyamat által támasztott követel

ményeket. Az eljárás során az egyedi pri

mer távolság adatok nem ismertek, így 

annak szórása sem definiálható, az ered

mény mégis statisztikai átlagként értel

mezhető.

D e n d ritcsú cs -su g á r

A dendritcsúcs-sugár a dendrit csúcsán 

mérhető görbületi sugár, melynek becs

léséhez a dendritalak formájára vonatko

zó, valamilyen modell feltételezése szük
séges. A dendritalak modellezésére (a 

diffúziós folyamatok leírása céljából) 

több eljárás is kialakult (pálcika, lemez, 

forgási paraboloid), ezek közül a dend

ritcsúcs környéki viszonyok a forgási pa

raboloid alakkal követhetők a legjobban 

[4]. Egy forgási paraboloidnak a tenge

lyén átmenő síkmetszete parabola alak, 

vagyis a dendritek csúcsa közelében a 

külső kontúr parabolával közelíthető.

A nem állandósult állapotú kísérletek 

során a dendritcsúcs sugara pillanatról 

pillanatra változhat, így a méréssel kap

csolatosan a megfelelő sebesség alapve

tő  igényként merült fel. A kidolgozott el

járás elvi alapja az, hogy a

у = ax2 + bx + c (2)

alakú parabola csúcsában a p görbületi

sugár a parabola

p = l / 2 | a |  (3)

paraméterével egyezik meg, azaz p = p 

[5].
Ennek megfelelően ha sikerül a csúcs 

közelében megfelelő mennyiségű kontúr

pontra másodfokú parabolát illeszteni, 

akkor a regressziószámítás eredményéből 

a paraméter, illetve a csúcsponti sugár 

egyszerűen számítható. Az eljárás alkal

mazhatóságának feltétele, hogy a dend

r it tengelye és az illesztett parabola 
szimmetriatengelye egybe essen.

A videofelvételek kiértékeléséhez -  az 

óriási adatmennyiség és a gyors megha

tározhatóság igénye m iatt - ,  minden

képpen számítógépes képelemző eljárás 

kidolgozása tűn t célszerűnek. Ez a mun

ka részben a ME Fémtani Tanszékének 

QUANTIMET 570-es berendezésén történt 

[6, 7], részben a Bánki Donát Műszaki 

Főiskolán található képelemző eszközök 

felhasználásával zajlott [8]. A 2 . ábra  

példaként egy dendritcsúcs jellegzetes 

képelemzési műveleteit mutatja be. Az 

eljárás tranziens folyamatok követésére 

való használhatóságát jó l mutatja az a 

tény, hogy az előkísérleteket nem szá

mítva, néhány nap alatt több, mint 200 

felvétel kiértékelését végeztük el [9].

(F o ly ta t ju k )

M U S Z A K I - G A Z D A S A G I  H Í R E K

Korszerű vákuum zsugorító kemence
Újtípusú, hidegfalú vákuum zsugorító ke

mencét (képünkön) fejlesztett ki a német

Linn High Therm GmbH cég. A kemence a 

porkohászatban, a kerámiai és a nukleá

ris iparban, valamint az anyagkutatásban 

alkalmazható. A W és Mo árnyékolású, W 

fűtőelemekre épült kemencével 2000 °C 

fö lö tti hőmérséklet is elérhető rövid fel

fűtési illetve rövid hűtési idő alatt. A ke

mence argon, nitrogén vagy hidrogén vé

dőatmoszférában és 10-5 mbar vákuum

ban működtethető. A hőmérsékletet W-Re 

hőelemmel vagy optikai pirométerrel le

het mérni. A kemencetár 140 mm átmé

rőjű, 270 mm magas, kb. 4 l térfogatú. A 

fűtés kb. 35 kVA-t igényel.

№ L inn  H ig h  Therm D -9 22 7 5  Esche n fe l 

d e r  közlése a la p já n  -ok-

Kutatások az erlangeni egyetemen
Minden eddig ismert anyag közül a leg

nagyobb keménységet a polikristályos 

gyémántrétegek mutatják, emellett ext

rém nagy a hővezető képességük és kivá

ló tribológiai tulajdonságaik vannak. 

Mint tiszta karbonréteg, még biokompa

tíbilisek is. Az Erlangeni Egyetemen mik

rohullámú plazma CVD-eljárással titán 

alapú ötvözeten jó l tapadó gyémántréte

get tudnak létrehozni. A leválasztott ré

tegek minőségét morfológiai, tapadási, 

mechanikai és elektromos tulajdonságai 

szerint vizsgálták. Kutatásokat fo lytat

nak keményfém szerszámok gyémántbe

vonatolására, különösen az alumíniu

mötvözetek precíziós megmunkálásához. 

Nagy reményeket fűznek az elektrotech

nikai alkalmazáshoz is, ahol a kiváló hő

vezető képességet, rendkívül nagy elekt

romos ellenállást, vagy lumineszcens tu 

lajdonságait, ezek kombinációt használ

ják ki. Az új eljárással minden eddiginél 

kisebb mértékű kondenzátorokat lehet 

építeni, illetve a minkroelektronikai al

katrészek hőegyensúlyát tágabb határok 

között lehet befolyásolni.

Jövőnk anyagai, technológiái
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Nagy impulzusenergiájú lézer 

alkalmazása a restaurálás területén
Századunk tudományos technikai felfe 

dezései között a lézer k itünte te tt helyet 

foglal el. Napjainkban már szinte vég 

nélküli a gyakorlati alkalmazások száma: 

anyagmegmunkálás, gyógyászat, mérés- 

technika, információs technika stb. A lé
zer tért hódított a restaurálás területén 

is. Alkalmazásával a mávészeti alkotások 

felületéről az évtizedek alatt lerakodott 

különféle szennyeződések (rozsda, fes

ték, lerakódások stb.) maradék nélkül el- 

távolíthatók.

A lézeres felülettisztításkor a rövid 

ideig ható (<10 ns), nagy energiájú (0 -

Nd:YAG lézer: Neodímiummal(s+) ötvö

zött ittrium-aumínium gránát szilárdtest 

lézer. Egyaránt alkalmas folyamatos és im

pulzus üzemmódra. Gerjesztése villanó

lámpával és lézerdiódával egyaránt lehet

séges. Jellemző hullámhosszúsága 1064 

nm, de frekvenciasokszorozó kristállyal el

érhető 532 nm és az UV-tartományba tar 

tozó 350, vagy 260 nm is. Alkalmazási 

céljától függően 1-150 mm hosszúságú 

kristályokból építenek rezonátorokat. Al

kalmazási területe rendkívül széles, bele

tartozik a méréstechnika, a 

gyógyászat és az anyagmeg

munkálás egyaránt.

1,3 3) lézerimpulzus a művészeti alkotás 

felületét borító szennyeződést rétegek

ben elgőzölögteti, míg a szennyezőréteg 

alatti értékes anyagot nem károsítja. A 

sikeres beavatkozás előfeltétele, hogy a 

felületen lévő szennyezőréteg és az érté
kes anyag optikai, illetve termikus tu la j

donságai jelentősen különbözzenek egy

mástól. A szennyezőréteg a lézerfényt 

jobban kell, hogy abszorbeálja, mint az 

értékes anyag.

A lézeres berendezés nem csak művé

szeti alkotások restaurálására alkalmas. 

Sikeresen lehet vele különösen finom fe 

lületű tárgyakat (pl. fröccsöntő vagy vul

kanizáló szerszámokat) fémtiszta álla

potba hozni vegyszer és mechanikai ha
tás nélkül. A beavatkozás megvalósítha

tó akár forró, áram alatt lévő, vagy a 

mérgezés veszélye m iatt üveg mögött 

ta rto tt tárgyon, ha kell, több méterről is.

Hazánkban a BAYATI (Bay Zoltán A l

kalmazott Kutatási Alapítvány Anyag- 

tudományi és Technológiai In tézet) 

rendelkezik ilyen speciális lézerberende

zéssel (1 . á b ra ) . A berendezést a Buda

pest Galéria megbízásából Budapest né

hány szabadtéri szobrán már sikeresen 

alkalmazták (2 . á b ra ).

Az intézetben végrehajtott kísérletek

1. ábra. Nagy impulzusenergiájú  

Nd:YAG lézer

és vizsgálatok eredménye alapján a be

rendezés márvány-, gránit- és mészkő

szobrok tisztítására alkalmas. További kí

sérletek folynak fém, fa, papír, műanyag, 

üveg és te x til tisztítására is.
-dm-
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KAPTAY GYÖRGY

Anyagfajták csoportosítása, 
avagy mi van a tetraéder csúcsában ?

I I .  országos anyag tudom ányi, anyagvizsgá la ti és a n ya g in fo rm a tika i 

konferencia  és k iá llítá s  ( I I .  OAAAKK) em blém ájának egyik lehetséges értelmezése

Mint közismert, az októberben nagy si

kerrel megrendezett II .  OAAAKK emblé

mája egy tetraéder volt. A szervezőbi

zottság szándéka szerint [1] a tetraéder 

alaplapjának három sarka a három anyag- 

komponenst (fémek, polimerek, kerámi

ák), míg csúcsa az ezekből előállított 

kompozitot szimbolizálja. Azonosulva a 

tetraéderrel, mint a mindenkori OAAAKK- 

k emblémájával, a szerző, jelen glosszá- 

ban, ezen sokféleképpen értelmezhető 

embléma egy értelmezésének ürügyén 
fe jti ki a „lyuk", mint negyedik anyag- 
komponens szerepét az anyagtudomány

ban, és javasolja a tetraéder csúcsában 

elhelyezni ezen 4. anyagkomponenst.

Anyagmérnök-körökben ma már talán 

konszenzus van abban, hogy napjaink új 

anyagai a fémes, polimer vagy kerámikus 

anyagcsoportok egyikébe sorolhatók, i l 

letve olyan kompozitanyagként kezelhe

tők, mely ezen anyagcsoportok valami

lyen kombinációjaként fogható fel. Ez a 

csoportosítás jó l szemléltethető egy sík
beli háromszög segítségével, melynek 

sarkaiban az egyes anyagcsoportok van

nak feltüntetve, oldalain a különböző 

összetételű, 2-komponensű kompozitok, 

míg belsejében a 3-komponensű kompo

zitok jelölhetők ki (1 . á b ra .) .

Már az 1. ábrán bemutatott „tömbi" 

anyagok esetében is nyilvánvaló, hogy a 

fémes atomok, a kerámiát felépítő ionok 

és a polimert alkotó molekulák közötti 

teret részben „lyukak" tö ltik  ki, legyenek 

azok vakanciák, diszlokációk vagy póru

sok. Ezen mikroszkopikus lyukaknak bizo

nyos esetekben meghatározó szerepe van 

az anyagtulajdonságok kialakulásában, 

azonban a tömbi anyagokban ezek a lyu

kak az anyag teljes térfogatának jellem 

zően csak nagyon kis hányadát teszik ki, 

ezért az 1. ábra szerinti anyagcsoportosí

tás megváltoztatása ezen az alapon nem 

indokolt.1

[ Polimerek]

1. ábra. Anyagok csoportosítása I .

A mérnöki szempontból fontos anya

gok csoportosítása azonban nem teljes a 

szilárd habok tárgyalása nélkül, hiszen a 

polimer-, kerámia- sőt fémhabok gyártási 

volumene fokozatosan növekszik. Az 

anyaghabok makropórusait általában az 

különbözteti meg a tömbi anyagok mik- 

ropórusaitól, hogy míg a mikropórusok 

valóban üres terek („lyukak"), addig a 

makropórusok jellemzően valamilyen gáz
zal tö ltö tt térrészek. Ahhoz, hogy az 

anyaghabok elfoglalják az anyagok cso

portosításában méltó helyüket, javasla

tom szerint az 1. ábrán síkban bemuta

to tt csoportosítást egy negyedik anyag

fajtával, a „lyukkal" kell kibővíteni. Az 

ábrázolás így háromszög helyett egy 

olyan tetraéderben képzelhető el, mely

nek alapját az 1. ábrán látható három

szög adja, csúcsában pedig a „lyuk", mint 

negyedik fajta „szerkezeti anyag" helyez

kedik el (2 . á b ra .) . A tetraéder élei men

tén helyezkednek el az egyszerű-habok 

(pl. polimerhabok), térbe kiemelt határo

ló síkjain a 2-komponensű kompozitha- 

bok (pl. a kerámiaszemcsékkel stabilizált 

fémhabok), míg a tetraéder belsejében 

jelölhetjük ki a különböző összetételű 

fém-kerámia-polimer kompozithabokat. A

2. ábrán megjelenített anyagcsoportosí

tás természetesen a mikrolyukakat tartal-

I Lyukak I

2. ábra. Anyagok csoportosítása I I .

mazó, kvázi-tömbi anyagokat is magában 

foglalja az alapsíktól kis távolságban. Ja

vaslatom szerint az elkövetkező OAAAKK- 

k emblémájaként meg kell őrizni a jó l be

vált tetraédert, de a 2. ábra szerinti je 

lentéssel felruházva. Az emblémán a 2. 

ábrán szereplő feliratokat természetesen 

felesleges lenne feltüntetni, hiszen a fel

iratok nélküli tetraéder az elkövetkező 

OAAAKK-k résztvevőinek is minden bi
zonnyal meg fogja mozgatni a fantáziá

já t. Ennél többről pedig egy embléma 

nem is álmodhat.

Irodalom

[1] A lm a n n  E .: Napjaink anyagtudomá

nyán alapul a jövő nemzedékének életmi

nősége -  interjú dr. Zsámbok Dénessel, a 

II . OAAAKK szervezőbizottságának elnö

kével -  Dunaferr hetilap, 1999. október 

21. 3. o.

1 Je len  tá rg ya lá sb a n  „ ly u k m e n te s n e k "  a 

p ó ru sm e n te s  fá z is b a  sze rve ző d ö tt a n ya go t 

te k in t jü k  -  e b b ő l a sze m p o n tb ó l te h á t nem  

m in ő s ü l „ ly u k n a k "  a g ö m b k é n t e lké p ze lt 

a to m o k  k ö z ö t t i  üres he ly , ille tv e  az a to m o 

kon  b e lü li ü res h e lye k  sem , m ég  a kko r sem, 

h a  kö z ism e rt, h o g y  egy  a to m  té r fo g a tá n a k  

csak igen  k is  h á n y a d á t t ö l t i  k i  az a to m m a g  

és az e le k tro n o k  s a já t  té rfo g a ta .
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Egyesületi

hírm ondó Rovatvezető: 

dr. Pauszt Anna

Jubilált az Öntödei Múzeum
Az Országos Műszaki Múzeum Öntödei 

Múzeuma 30. születésnapját ünnepelte a 
I I .  kerület, Bem József utca 20. alatti 

ipari műemlék épületben, az egykori 

Ganz-törzsgyár öntödéjében. Az ünnep

ségre 1999. október 21-én délután került 

sor.

Lengye lné  Kiss K a ta lin  múzeumigazga

tó üdvözlő szavai után a bányász és a ko

hász himnusz ütőhangszereken játszott 

dallamával kezdődött az ünnepség. Dr. 

Vámos Éva, az Országos Műszaki Múzeum 

főigazgatója köszöntötte a vendégeket, 
majd Svájc magyarországi nagykövete, 

R u d o lf  W e ie rsm ü lle r nyitotta meg az ün

nepséget.

„Emlékezzünk arra az emberre, aki 

1841-ben, hosszú, Európában tö ltö tt 

vándorévei után rendíthetelen akarattal, 

optimizmussal és tenniakarással létre 

hozta Budán az első öntödét. A svájci 

Embrachból származó Abraham Ganz 

megvalósította a saját vállalkozásról 

szőtt álmát. Közreműködött a Lánchíd 
építésében és kapcsolatban á llt Széche

nyivel, Andrássyval és Kossuth-tal." Ez

után méltatta Ganz tevékenységét, ki

emelve az 1848/49-es forradalom és sza

badságharc alatti szerepét, illetve a ma

gyar gyáripar megalapozásában elért ér
demeit. „1867-ben bekövetkezett tragi

kus halála után közeli munkatársai to 

vábbfejlesztették a vállalkozást. A Ganz 

márkanévvel je lzett gyárak és üzemek ki

állták a két világháborút, az államosí

tást, majd az épületében létrehozott mú

zeum a rendszerváltás utáni privatizá

lást. Mai sorsuk alakulása még nem egy

értelmű, de a múzeum, amely az 1964-ig 

használt öntödében került elhelyezésre, 

ébren tartja az emlékezést Ganz Ábra

hámra. Ganz a 19. században jö t t  Ma

gyarországra, s meggyőződésem, hogy 
ma is újra jönne és az üzemét újra siker

re vinné." -  fejezte be megnyitóját a 

nagykövet

Ezt követően K ócz iánné  d r. S ze n tp é te -  

r i  E rzsébet, a Nemzeti Kulturális Örökség 

Minisztériuma Közgyűjteményi Főosztá
lyának vezetője, Bencze B. György, a II. 

kerület polgármestere, dr. Tardy Pál, az 

Országos Magyar Bányászati és Kohásza

ti Egyesület elnöke, valamint dr. S á n d o r 

Jó zse f, a Magyar Öntészeti Szövetség el

nöke mondott meleg hangú köszöntő 

szavakat.

A jubileumi ünnepségen részt vettek a 

szülőváros, Embrach küldöttei is, A lb e r t  

B e rb ie r polgármester, W erner D ie tr ich  

jegyző, és az egyik Ganz-testvér ükuno

kája, G uido Ganz. Örömüknek adtak han

got, amiért Magyarországon Ganz Ábra
hám emlékét megbecsülik, hajdani ön

tödéjét műemlékként őrzik, s munkássá

gát emlékkiállításon mutatják be. A mú

zeum előtt álló panteonban megkoszo

rúzták Ganz Ábrahám mellszobrát. Ezt 

követően a svájci nagykövet, az OMBKE, 

a MOSZ és a múzeum képviselői is elhe

lyezték koszorúikat a szobornál.

A koszorúzást követően dr. H avas i 

László, a MOSZ ügyvezető főtitkára a mai 

magyar öntészet helyzetéről ta rto tt 

elemző előadást. Ennek ismertetésétől e 

helyen eltekintünk, mert lapunk öntésze

t i rovatában fog megjelenni.

Az ünnepi programhoz kapcsolódóan 

új kiállítás is nyílt a múzeumban, ame

lyet az érdeklődőknek Lengyelné Kiss Ka

ta lin múzeumigazgató mutatott be. Tájé
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koztatta a látogatókat arról, hogyan jö t t  

létre az 1964-ben még működő, és kis 

híján lebontásra került öntödében a 

szakmúzeum. A szép kiállítású tablókon 

fényképekkel és egykori meghívókkal 

illusztrálva a 35 éve alapított, s 30 éve, 

1969. szeptember 24-én megnyitott 

szakmúzeum gazdag múltjáról kaphat ké

pet a látogató. Az 1964-ben leállított 

öntödéből P fa n n l Egon tervei szerint ala

kult ki a mai múzeumi épület. Külön tab 

ló eleveníti fö l az ünnepélyes megnyitó 

pillanatait. A kohászat és öntészet nagy 

alkotóinak mellszobraiból álló panteon 
avatásához kapcsolódó eseményeket örö

kíti meg az egyik tabló. Az egykori kiál

lításokon, külföldi szakemberek látoga

tásaikor, a fontosabb emléküléseken ké

szült fotók emlékeztetnek az elmúlt 

évekre. Figyelemre méltó, hogy az utób

bi négy év alatt menyire megszaporodtak 

a rendezvények a múzeumban. A sok-sok 

meghívó, az önálló kiadványok, az 1998- 

as Év Múzeuma pályázaton elnyert okle

vél mind-mind a megújult múzeumi élet 

dokumentumai. A múzeum alapítójának, 

K isze ly  G yu lának  az emlékét egy külön 

tabló és vitrin mutatja be. Ahogyan a 

múzeumigazgató, Lengyelné Kiss Katalin 

is kiemelte, a múzeum mai munkatársai 

igyekeznek abban a szellemben végezni 

szakmai és közművelődési feladataikat, 

ahogyan azt Kiszely Gyula bácsi élete 
utolsó napjáig irányította és elvárta. 

Ezen a jubileumi ünnepségen is érezhető 

volt, hogy a múzeum munkatársai, az ön- 

tészeti és kohászati szakma képviselői, a 

svájci érdekeltségű támogatók is min

dent elkövettek azért, hogy méltó mó

don ünnepelhessük az öntészet „szen

télyének" jubileumát, tovább erősítsük 

szakembereink és a műszaki kultúra érté

keit megbecsülő emberek azon vélemé

nyét, hogy az Öntödei Múzeum épülete 
és a benne őrzött értékek, az i t t  folyó 

munka valamennyiünk büszkesége lehet.

Kellemes meglepetésben vo lt azoknak 

támogatóknak és személyiségeknek ré

szük, akik a múzeumvezető asszonytól 

Ganz Ábrahám bekeretezett díszpolgári

oklevelét kapták emlékbe. E helyen csak 

M iku s  K á ro lyn é  nevét emeljük ki, aki az 

1973 novembere óta működő öntészet- 

történeti és múzeumi szakcsoport alapí
tó tagja, jelenleg pedig elnöke. Igen so

kat te tt azért, hogy a múzeumban tag 

társaink öntészettörténeti kutatásokat, 

gyűjtő munkát folytathattak, megemlé

kezéseket, egyesületi esményeket ta rt 

hattak, egyszóval magukénak érezhették 

a múzeumot.

A jubileumi rendezvény a két ország 

kulturális kapcsolatainak ápolására is 

módot nyújtott. Nagy érdeklődés mellett 

zajlott le, mintegy 350 résztvevő volt je 

len. A megjelentek kézhez kapták az erre 

az alkalomra kiadott „30 éves az Öntödei 

Múzeum" c. könyvet. A könyv ismerteté

sére még a későbbiekben visszatérünk.

Az eseményt színesítette a Győri Ütő

együttes koncertje. A jubileumi ünnep 
végén Weiersmüller nagykövet úr meghí

vására kötetlen beszélgetésre került sor 

a győri Hotel Schweizerhof által rende

zett koktélpartin. A koszorúzásnál és 

egyébként az egész ünnepség alatt 

egyenruhás fiatal kohómérnökök és hall

gatók segédkeztek. Ez is egyik módja az 

egyesületi munkába való bevonásnak, 

amire a múzeum vezetése már évek óta 

gondot fordít.
A 30 éves jubileumi ünnepség méltó 

megünnepléséhez a Svájci Nagykövetség, 

a Pro Helvétia Kultúralapítvány, az 0MB- 

KE, A MOSZ, a II .  kerületi Önkormányzat, 

a kulturális tárca, a magyar kohászat és 

öntészet vállalkozásai, valamint a Ma
gyarországon működő svájci cégek nyúj

to ttak erkölcsi és anyagi segítséget. Tá

mogatásukért köszönet ille ti őket.

Az öntészeti szakosztály öntészettör

téneti és múzeumi szakcsoportja felhívá

sára a születésnapját ünneplő múzeumot 

néhány öntöde öntvényekkel ajándékozta 

meg. E helyen is köszönet ille ti a Mohá

csi Vasöntöde, a Metal-Art Nemesfémipa

ri Rt., az Alföldi Kohászati és Gépipari 

Rt., a Mofém Csorna Kft., a Dunaferr Fej
lesztő és Karbantartó Kft., az ifjú  Kupi 

Gyula Öntöde, a Magyarmet Finomöntöde 

Bt. szakembereit és vezetőit, hogy repre

zentatív öntvényeik átadásával a múzeum 

műtárgyállományát gyarapították.

Klug Ottó
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G yém ánt- és a ran yo k leve lek  á ta d á s a  

a M iskolci Egyetem en

A hagyományoknak megfelelően a Mis

kolci Egyetem tanévnyitó ünnepségén 

került sor ebben az évben is a 60, illetve 

50 évvel ezelőtt végzett bánya- és kohó

mérnökök számára a gyémánt-, illetve 
aranyoklevelek átadására.

A szeptember 11-én ta rto tt ünnepsé

gen dr. B esenye i La jos rektor meleg sza

vak kíséretében adta át a díszoklevele

ket. Az ünnepeltek nevében dr. P ilissy  

La jos mondott -  az akkor már betegeske

dő dr. Érsek E lek  helyett -  köszönő sza

vakat.

G yé m á n to k le ve le t k a p o tt :

Dr. Érsek Elek bányamérnök 

Harsányi István kohómérnök

A ra n y o k le v e le t k a p o tt :

Bercsényi Lajos bányamérnök 

Cseh Miklós kohómérnök 

Dr. Fekete László kohómérnök

Dr. Hoznék dános kohómérnök 

Kárpáty Lóránt bányamérnök 

Kiss Endre bányamérnök 

Körösi Ferenc kohómérnök 

Pálfy Gábor bányamérnök 

Dr. Pethő Szilveszter bányamérnök 

Dr. Pilissy Lajos kohómérnök 

Rusznyák Géza Tibor kohómérnök 

Sátory László bányamérnök 

Szebényi Ferenc bányamérnök 

Tóth Sándor bányamérnök

G yém á n to k le ve le s

ko h ó m érn ö k

Harsányi István

Sopronban született 1915-ben, o tt vé

gezte középiskolai tanulmányait, majd 

o tt szerzett fémko- 

hómérnöki okleve

let. Rövid ideig ta 

nársegéd volt a ko- 

hógéptani tanszé

ken. Utána Weiss 

Manfréd gyár he

gesztő üzemében 

dolgozott. Ezt kö

vetően került a Fő- 

kémlő Hivatalba, a későbbi Nemesfém

vizsgáló és Hitelesítő Intézetbe, melynek 

főmérnöke lett.

Munkatársaival kidolgozták az ipari 

platinaötvözetek vizsgálati eljárásait, és 

bevezették a műszeres elemzést a ne

mesfémvizsgálat egyes területein.

Részt vett az 1966-ban hatályba lé 

pett fémjelzési törvény kidolgozásában. 

Tartós kapcsolatot létesített több euró

pai ország társintézményeivel.

1964-től igazgatóhelyettese, majd 

1967-től nyugdíjba vonulásáig igazgató

ja volt a Nemesfémvizsgáló és Hitelesítő 

Intézetnek. Nyugdíjasként az Állami 

Pénzverő laboratóriumában szaktanácsa

dóként tevékenykedett.

Munkája elismeréseként háromszor 

kapta meg a Kiváló Pénzügyi Dolgozó 

miniszteri kitüntetést, rendelkezik a Ki

váló Újító kitüntetés bronz fokozatával.

Az OMBKE-nek 1943 óta tagja. A Z. 

Zorkóczy Samu- és a Sóltz Vilmos-emlék- 

érem tulojdonosa.

A ra n y o k le ve les

k o h ó m érn ö kö k

Cseh Miklós

Az egyetem elvégzése után a Mávag Moz

dony- és Gépgyár újonnan létesített ön

tödéjének meójában kezdett dolgozni és 

küzdeni a selejt el

len. Később a mi

nisztérium Csepelre 

helyezte a Rákosi 

Mátyás Művek vas- 

és acélöntödéjébe.

Először üzemmér
nökként a kupolók 

mellett dolgozott, 

majd áthelyezték az 

újonnan létrehozott kísérleti osztályra, 

ahol főleg a gömbgrafitos öntöttvasakkal 

foglalkozott. Közben nagyon sok fordí

tást készített az Országos Műszaki 

Könyvtár részére a cseh, német, majd 

angol szakirodalomból.

Amikor 1965 elejétől lehetőség nyílt 

az önkényes álláscserére, átlépett a Gép

ipari Technológiai Intézetbe. I t t  az önté- 

szeti osztályon kezdetben szabványszer

kesztéssel foglalkozott, majd a hőkezelé

si osztály vezetője lett. Ekkor főként fe 

lületkezelésekkel (cementálás, nitidálás, 

boridálás) és az ezekhez szükséges be

rendezésekkel és eljárásokkal foglalko

zott.

Életében döntő fordulatot je lentett, 

hogy 1977-ben a TESCO útján Etiópiába 

került szakértőként, ahol egy kicsiny 

acélmű technológiáját kellett megjavíta

nia. Szerződését nem hosszabbították 

meg, így visszatért a GTI-be,de közben 

Afrikáról álmodozott. Az UNIDO megbí

zásából 1985-ben fél évet Tanzániában 

tö ltö tt, majd 1986-ban -  az etióp fé l ha

tározott kívánságára -  visszatért Etió

piába. Ezek voltak élete legsikeresebb 

évei, amikor a tervezéstől az üzem behe

lyezésig végig kísérhette egy modern ön

töde, kovácsoló- és hőkezelő üzem fel

építését, megindítását. A TESCO szerző

dés lejártával magánszerződést kötött az 

etióp vállalattal. 1992-ben az etióp re

zsim megbukott, a vállalat is megszűnt, 

így hazatért és azonnal nyugdíjba vo

nult. Azóta fordítással foglalkozik.

Dr. Fekete László

A szombathelyi ha- 

diárvaház növendé

keként a premont

rei gimnáziumban 

érettségizett. A Lu- 

dovika Akadémián 

1940. július 4-én 

avatták hadnaggyá.

1946-ban tartalékos tiszként kezdte meg 

tanulmányait Sopronban, az egyetem Bá

nya-, Kohó és Erdőmérnöki Karán. 1949. 

november 17-én kapott kohómérnöki ok

levelet. Az analitikai kémia tanszéken
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tanársegédként kezdett dolgozni, majd a 

kar Miskolcra helyezése után a fémkohá- 

szattani tanszéken adjunktusi kinevezést 

kapott. Kandidátusi értekezését -  Az 

elegyszámítás új módszerei a fémkohá

szatban -  1955-ben védte meg.

1956- ban szerepet vállalt a BAZ me

gyei munkástanács megszervezésében és 

annak elnökhelyettese lett. November 5- 

én a szovjet katonák elfogták és társai
val Ungvárra szállították. Egy hónap 

után került haza. Márciusban a pufajká- 

sok foglalták el az egyetemet és megkez

dődött a megtorlás. Egy év vizsgálati 

fogság után szabadult. Budapesten a 

Fémipari Kutató Intézetben a fémkohá

szati osztály vezetésére kapott megbí

zást. 1960-ban az NME rektora műszaki 

doktorrá avatta.

1950-ben megfosztották tartalékos 

főhadnagyi rendfokozatától, a rendszer- 

váltás után rehabilitálták és nyugállomá

nyú alezredessé léptették elő.

Dr. Hoznék János

Régi bányász-, kohász-, erdészcsaládból 

származik. Kohómérnöki oklevele meg
szerzése után munkáját az OKÜ kohóüze

mében kezdte el. Ezt követően a Dunai 

Vasműbe került üzemvezetői beosztásba. 

Megszervezte és irányította az 1. sz. ko

hó indítási előkészületeit, majd üzembe

helyezését és bejá
ratását. 1954-ben 

hiánypótló szak

könyve je lent meg a 

vasércek darabosí- 

tásáról. Ez év őszén 

Moszkvába helyez

ték, ahol a DV ré

szére szükséges 

tervdokumentációk 

és berendezések szállítását koordinálta.

1957- 62 között a KGM Vaskohászati 

Igazgatóságon a vaskohászat nemzetkö

zi ügyeivel fohlalkozott, m int a KGST 

Vaskohászati Állandó Kormánybizottság 

titkára. Ekkor szerezte meg külkereske

delmi közgazdász mérnöki diplomáját. 

Ezt követően közel 10 évig a Vasipari Ku

tató Intézetben hőálló acélok kutatásá

val foglalkozott. Több cikke je lent meg a 

Kohászati Lapokban és a Neue Hütte- 

ben. 1967-ben műszaki doktori minősí

tést kapott a NME-en.

1971-től hat éven át Algériában dol

gozott az annabai kohászati kombinát

ban.Műsaki tanácsadóként számos új

technológiát dolgozott ki és oktatott a 

vállalat technikusképző szakiskolájában. 

Hazatérése után a MTESZ nemzetközi 

kapcsolatok titkárságát vezette nyugál

lományba vonulásáig. A Munka Érdem

rend arany fokozatának tulajdonosa.

Körösi Ferenc

1922. június 19-én született Sopronban, 

i t t  végezte tanulmányait és szerzett ko
hómérnöki oklevelet 1946. július 19-én.

1947-ben a Ganz Vagongyár vasöntö

déjében üzemmérnökként kezdett dol

gozni. 1949-56 között az Egyesült Izzó 

üveggyárának üzemvezető-helyettese. 

1956-ban Ausztriába menekült, majd ki

vándorolt az Egyesült Államokba. 1958- 

66 között a Mc- 

D o w e l l - W e l l m a n  

Dwight Lloyd Kuta

tó Laboratórium ké

miai laboratóriumá

nak vezetőjeként 

pelletezéssel, szín- 

tereléssel és olajpa

la-hasznosí tással  

foglalkozott. 1966- 
67-ben az APEX alumíníumötvözet-gyár 

kutatómérnöke. 1967-71 között a Repub

lic Steel Research Center-nél a nagyol

vasztóval kapcsolatos kutatásokkal fog 

lalkozik. Ez után 1982-ig az Arthur 

McKee Engineering Со. kutató laboratóri

umának főmérnöke. Részt vett egy mexi

kói és egy chilei pelletező üzem beindí

tásába, és megszervezte mindkét helyen 

a minőségellenőrzési osztályt.

1982-ben vonult nyugdíjba, azóta szá

mos kutatómunkában vett részt szakér

tőként.

Dr. Pilissy Lajos

1925. január 11-én született Érsekcsa- 

nádon. Állami ösztöndíjasként 1949-ben 

szerzett kohómérnöki oklevelet. Pályáját 

a Mávag budapesti fémöntödéjében 

üzemmérnökként kezdte.l951-től az FKI 

kohászati osztályán fémöntészeti és fém- 

kohászati kutatásokkal foglalkozott.

1961-ben megszerzi a műszaki tudo

mány kandidátusa címet, és doktorrá 

avatják az NME-n. 1965-től a Vaskutban 

dolgozik. Tudományos csoportvezetőként 

a fémöntészeti kutatások megszervezése 

a feladata.

Bevezette az öntészeti Al- és Zn-ötvö- 

zetek komplex vizsgálatát. Automatizált, 

felműszerezett nyomásos öntödét létesí

te tt kutatási és termelési célra. 1985- 

ben öntészeti és acélmetallurgiai osz

tályvezetőként vonult nyugdíjba.

Nyugdíjasként a Műszaki Könyvkiadó 

felelős szerkesztője 

1985-87 között. 

Mintegy 30 szak- és 

tankönyv szerzője, 

illetve társszerzője, 

70 cikke je lent meg 

szaklapokban.

Fő tevékenysége 

mellett állandóan 

oktatott, 1981-ben 

a BME c. egy. docense címét is elnyerte.

1958-ban megszervezte a veszprémi szí

nesfémipari technikumot, melynek 15 

éven át szakfelügyelője volt.

Rusznyák Géza Tibor

1923. január 8-án Komáromban szüle

te tt. Egyetemi tanulmányait 1942-ben 

kezdte meg a Magyar Kir. József Nádor 

Műszaki és Gazdaságtudományi Egyetem 

Gépészmérnöki Karán és 1948-ban szer

zett kohómérnöki diplomát a Bánya- és 

Kohómérnöki Karon.
Az egyetem mechanikai és szilárd

ságtani tanszékén 1951-ig tanársegéd

ként tevékenykedett. 1951-56 között a 

KGMTI acélgyártási osztályán belül a du

naújvárosi, ózdi és diósgyőri acélművek 

tervezésével, átépítésével és az orosz 

tervek honosításával foglalkozó egység 

vezetője.

1957-től külföldön él. Először az Aa

cheni Acélműben majd a Niederrheini

sche Hütte-nél Martin- és ívfényes elekt- 

roacélgyártással foglalkozik. 1959-62 kö

zö tt az A. Thyssen kutatóintézetében 

dolgozik Duisburg- 

ban, majd a Phoe

nix Steel Co.-nél 

szénacél és rozsda- 

mentes acél egybe- 

hengerlésével fog

lalkozik. 1963-66 

között Pennsylvani

ai Lancasterben a 

Hamilton Wach Co.- 

nál hajszálrúgók készítésére alkalmas hu

zal (Invar-típusú ötvözet) hengerlésének 

kutatásában vesz részt. 1966-68 között a 

Battelle Memorial Ins titu t (Colombus, 

Ohio) foglalkoztatja a különleges ötvöze

tek osztályán. 1968-88 között a Chemi

cal Abstract Serv., Inc. Colombus, Ohio 

rangidős szerkesztője.
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Elénk vita a fémkohászati szakosztály vezetőségi ülésén
Majdnem teljes volt a létszám a fémko

hászati szakosztály 1999. október 14-i 
vezetőségi ülésén a Metalloglobus ta 
nácstermében. Az ülés előtt a házigazdák 

megmutatták a MÍG Rt. öntödéjét, meg

tartva a korábban kialakult hagyományt, 

hogy minden vezetőségi üléshez kapcso

lódjék szakmai képzés is.
Az ülést P etrusz  Béla szakosztályi el

nök nyitotta meg , aki ezután beszámolt 

a június 29-i választmányi ülésről. Szó 

esett a jövő évi bányász-kohász-erdész 

találkozóról és a tapolcai Borbála-napról, 

amit a választmány térítéses rendezvény
ként kíván meghirdetni. A választmányi 
ülésen elhangzott, hogy a lapok támoga

tása elsőbbséget élvez.

L a á r T ib o r  megkérdezte, hogy m it 

nyújt a rendezvény a beszedett díjért. 

Válasz: a rendezvény szakmai nap is lesz.

Laár Tibor bejelentette, hogy a törté 

neti bizottság Zalaegerszegen rendez 

Borbála-napot.
Ezután B alázs László  szakosztályi t i t 

kár üdvözölte a Miskolci Egyetem küldöt

te it, majd ismertette a szakosztály 1999. 

évi tevékenységét. Ennek során beszá

molt a legfontosabb statisztikai adatok

ról és a szakosztályi költségvetésről, 
amik szerepelni fognak a közgyűlés 
anyagában is.

K o m já th y  Is tv á n  érembizottsági tag a 

fémkohászati szakosztály kitüntetési ja 

vaslatát terjesztette a vezetőség elé.

Az ülés résztvevői egyperces néma fel
állással adóztak a nemrég elhunyt Vajda  

J ó z s e f emlékének.

Hosszabb vita tárgyát képezte az 

Eurometaux rendezvény és az EU kohá

szati társaságába való belépés. A kiala

kult vélemény szerint tartani kell a kap

csolatot az EU kohászati szervezetével,

de egyelőre nem lépünk be a fizető tagok 

sorába.

H arrach  W a lte r bejelentése alapján a 
vezetőségi ülés elfogadta a BKL Kohászat 

főszerkesztőjének, dr. Verő  B a lá zsn a k  a 

javaslatát, hogy D obránszky  Já n o s  is be

kerüljön a Fémkohászat rovat rovatveze

tői sorába.
A helyi szervezetek rendezvényeiről 

Kecskemét, Székesfehérvár, Mindszent 

és Mosonmagyaróvár képviselői számol

tak be. Рига Ferenc  hiányolta a szakosz

tály helyi szervezeteiről szóló híreket. 

Erre Harrach Walter rovatvezető ismétel
ten kérte, hogy a lap kapjon értesítést a 
helyi szervezetek eseményeiről, mert kü

lönben tovbábbra sem kerülnek közlésre 

a be nem je lene it események.

Puza Ferenc ismét felvetette külön 

Híradó kiadását, amely biztosítaná az 
események jobb közlését. <& H. W.
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L á to g a tá s  a g y ő ri V A W  a lu m ín iu m -  

te c h n ik a  ö n tö d é jé b e n

A n ó g rá d i s z e rv e z e t  

e s e m é n y e i

Szeptember 3-án bányásznapi megemlé

kezést tartottunk a bányamúzeumban, 

ahol megemlékeztünk a bányászatunkról, 

és különösen e tevékenység idő előtt el

hunyt hőseiről.

Megkoszorúztuk a föld alatti tárnában 

lévő emlékhelyünket, mely a bányászat 

áldozatainak á llít emléket. Mivel környé

künkön számtalan bánya működött, sok 
helyszínen tartottak megemlékezést, me

lyeken elsősorban bányász kollégáink 

vettek részt. Szervezetünkből hat fő vett 

részt szeptember 10-12. között a Sel

mecbányái Szalamanderen. Csatlakozva a 

kecskeméti csoporthoz, ellátogattunk 

Körmöcbányára is. Hazafelé Selmecen 

még felmentünk a Kálvária-hegyre, ahol 

éppen Mária-napi szentmise volt, melyen 

mi is részt vettünk.

A nyári szünet után ismét megkezdőd

tek klubnapjaink. Első összejövetelünket 

szeptember 30-án tartottuk a MTESZ 

Technika Házában. Videofelvételekkel i l 

lusztrált utibeszámolókat hallottunk a 

Pöllau-i Knappentagról és a selmeci Sza- 

lamanderről.

Liptay Péter

Az öntészettörténeti és múzeumi szak

csoport néhány tagja üzemlátogatáson 

vett részt a győri Ipari Parkban lévő né

met tulajdonú VAW (Vereinigte Alumini

umwerke) konszern gyárában. Z o m b o ri 

György oki. kohómérnök, cégvezető foga

dott bennünket, bemutatta az öntödét és 

a megmunkáló részleget.

A gyárat külföldiek tervezték, főleg né

met berendezésekkel dolgozik. A külföldi 

anyacég az egész öntéstechnológiát, a 

kokillákat és magszekrényeket készen ad

ta át. A szerszámokon Győrben csak kar

bantartás végeznek. A cég Opel gépko

csikhoz gyárt kétfajta motorhengerfejet. 

A 228 dolgozó (ebből 8 mérnök) évi kb. 

<450.000 hengerfejet gyárt. A gyártócsar

nok 8000 m2 alapterületű, és adott a ter

melés bővítési lehetősége. Az alumínium

tömböket 3,5 tonnás, 250 Hz-es, közép

frekvenciás Junker indukciós kemencé

ben olvasztják. A hengerfejek igen bo

nyolult magjait hideg- és melegmagszek- 

rényes eljárással készítik Röperwerk mag

lövő gépekkel egy külön csarnokrészben.

A hengerfejeket számítógéppel vezé

relt, zárt technológiai rendben két ka

russzelrendszeren öntik, csak a magokat 

rakják be kézzel. A karusszelt 3-3 ellenál

lásfűtésű tégelyes kemence látja el alu

míniummal, melyek szintén elforogva 

váltanak pozíciót. Az első állásban levő 

kemencébe betöltik a folyékony fémet, a 

második állásban Foseco-féle forgó lán

dzsával, nitrogénnel gáztalanítják a für

dőt, a harmadik állásban pedig automata 

féladagolóval kimerik a szükséges meny- 

nyiségű fémet, és az összezárt hengerfej- 

kokillába öntik. Az öntvényeket a kokillá- 

ból automata kivevő szedi ki. 70 °C-ra le

hűlve kerülnek a homokkirázóba, majd a 

sorjázógépbe. Ezután a másik csarnokban 

23 állomásos automata megmunkáló so
ron munkálják elő a hengerfejeket.

Az öntvények felülete nagyon szép. 

Tisztításuk teljesen gépesített. Nagyszerű 

az elszívás, tiszta, pormentes a levegő.

Számunkra élmény volt ezt a korszerű 

öntödét megtekinteni, amely már az EU 

elvárásainak figyelembevételével készült.

Ezúton mondunk köszönetét Zombori 

György kohómérnök kollégának a szíves 

fogadásért és a szakszerű tájékoztatásért.

ita Buzánszky -  Pilissy
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K Ö S Z Ö N T É S

9 0  éves le t t

Balázs űános oki. vegyészmérnök októ

ber 19-én tö ltö tte  be 90. életévét.

Nagybányán született 1909-ben. A 

nagybányai Phönix (bánya-, kohó- és ve

gyiművek) alkalmazottja vo lt 1930-42 

között. A gyár ösztöndíjasaként került 

egyetemre, és 1936-ban szerzett ve

gyészmérnöki oklevelet Bukarestben. Ok

levelét az 1940-es bécsi-döntés értelmé

ben Magyarorszá

gon is elfogadták.

1942—1949-ig az 

Anker Művek Rt. 

műszaki vezetője, 

majd cégvezetője 
volt. Az államosítás 
után az Állami Fé

mötvöző Vállalatnál 

főmérnökként irá 

nyította a különféle, hulladékból és sa

lakból e lőállított fémötvözetek gyártá
sát. Ez idő alatt kísérleteket folytattak 
aluminotermikus úton történő ferroötvö- 

zet-gyártásra. valamint a szamoskői ver- 

litbő l ferrotitán előállítására. 1955-ben a 

Kohóipari Értékesítő Vállalathoz (KGM

27. főosztály) került, ahol 1968-ig mű
szaki tanácsadóként az import anyagok 
gazdaságos felhasználásának megoldá

sán dolgozott. 1968-tól nyugállományba 

vonulásáig, 1974-ig a Metalloglobusnál a 

vezérigazgató műszaki-gazdasági taná

csadójaként működött.
Tudományos kísérletei eredményekép

pen szabadalmaztatta a horganyfehér re

torta nélküli előállítását. Az eljárást a v i

lág számos országában magyar elsőbbsé

gi joggal jegyezték be.

Kitüntetései: Kohászat Érdemes és Ki
váló Dolgozója, Kiváló Újító, Kiváló Mű

szaki Dolgozó.

Egyesületünk elnöksége 1990-ben 

Sóltz Vilmos-emlékérmet adományozott 

neki.

8 0  éves le t t

Altnéder János okleveles kohómérnök 

október 18-án tö ltö tte  be 80. életévét. 

Régi bányász, kohász és erdész családból 

származik. Anyai dédapja Adriányi János 

bánya- és erdőmérnök volt, többek kö

zött a Selmecbányái Akadémia tanára

ként dolgozott. Nagyapja Adriányi Antal 

erdőmérnök volt. Édesapja Altnéder Fe

renc Selmecbányán végzett fémkohász 

volt, szakmájában elismert szakember. 

János fia szintén kohómérnök, 1970-ben 

Miskolcon végzett.
Egyetemi tanulmányait a Soproni 

Egyetem Kohómérnöki Karán 1937-ben 

kezdte el, és 1942-ben szerezte meg ko

hómérnöki oklevelét. 1942 és 1954 kö

zött az Ózdi Kohászati Üzemekben dolgo

zott, m int acélművi üzemmérnök és gáz- 

generátor-üzemvezető. 1954-ben a Dunai 

Vasműbe helyezték át, ahol főenergeti- 

kusi és tüzeléstechnikai osztályvezetői 

beosztásokban dolgozott 1974-ig. 1974- 

tő l a Kohászati Gyárépítő Vállalat ter
vezési főmérnökségén szaktanácsadó
ként dolgozott, ahonnan 1980-ban ment 

nyugdíjba. 1986-tól 1990-ig az Ener

giagazdálkodási Intézetben dolgozott, 

mint nyugdíjas sza

kértő. Munkája so
rán egész életében 
az energiagazdálko

dás és tüzeléstech

nika területén dol

gozott. Kedvenc té 

mája volt az ipari 
kemencék energia- 
f o g y a s z t á s á n a k  

csökkentése. Számos cikke je lent meg a 

Kohászati Lapokban, valamint jegyzetei 

jelentek meg a középfokú oktatás és a 

mérnöktovábbképzés területén.

Többszörös kiváló dolgozó és újítói k i 
tüntetésekben részesült. Munkája mel

le tt az ózdi technikumban és a miskolci 

egyetem esti tagozatán, Dunaújvárosban 

pedig a középfokú technikumban és a 

műszaki főiskolán tüzeléstant és kemen

ceépítést tanított.

Altnéder János egyesületünknek 19... 

óta tagja.

Keresztúry János rendszerszervező mér

nök, a Dunai Vasmű nyugalmazott sza

koktatási osztályvezetője október 30-án 

tö ltö tte  be 80. életévét.

1919-ben született Sárváron. A közép

iskola befejezése után a Budapesti Köz

lekedési Vállalatnál kezdett dolgozni. 

1954-től a Duna Vasműben a szakoktatás 

vezetője volt. Kezdetben a beruházás 

alatt álló kokszolómű szakembereinek

képzése volt a fe l

adata. 1958-ban a 

helyi technikumban 

kohóipari techniku

si, majd 1966-ban 

szaktechnikusi ok

levelet szerzett. 

1973-ban a NME 

Kohó- és Fémipari 

Főiskoláján rendszerszervező mérnöki 

oklevelet kapott. Elkészítette a Dunai 

Vasmű szakoktatásának működési tervét, 

számos tanfolyamot szervezett, amely

nek elvégzése után a műszaki dolgozók 

minősítő vizsgát tettek. Irányította a 

Szakma Ifjú  Mestere és a Szakma Meste

re cím elnyeréséhez szükséges vizsgázta
tást. Az 0МВКЕ közreműködésével kohá
szati meo-tanfolyamokat szervezett. 

Munkájának elismeréseképpen többször 

Kiváló Dolgozó, egyszer a Kohászat Kivá

ló Dolgozója, kétszer a Minisztertanács 

Kiváló Munkáért kitüntetésben részesült. 
Egyesületünknek 1962 óta tagja.

Várszegi Zoltán okleveles kohómérnök 

október 21-én tö ltö tte  be 80. életévét.

Az Ózd melletti bányatelepen, Farkas

lyukon született, Egerben a ciszter gim
náziumban érettségizett, Sopronban sze
rezte kohómérnöki, és Miskolcon a kohó

ipari gazdasági mérnöki oklevelét.

Az Ózdi Kohászati Üzemeknél he

lyezkedett el, ahol kezdetben üzemmér

nök, majd a nagyolvasztómű gyárrészleg 

helyettes vezetője, 
később a gyár fe j

lesztésének kidol

gozására létreho

zott főosztály mű

szaki osztályvezető

je  volt. 1963-ban 

a Kohó- és Gépipari 

Minisztérium Vasko

hászati Igazgatósá

gára helyezték, ahol rövidesen termelési 

osztályvezetővé nevezték ki. 1968-tól 

nyugállományba vonulásáig a Magyar 

Vas- és Acélipari Egyesülés főosztályve

zetője, az igazgatótanács főtitkára volt.

Nyugdíjba vonulása után még 10 évig 

hasznosította ismereteit és tapasztalata

i t  a Vasipari Kutató Intézetben, mint 

műszaki-gazdasági tanácsadó.

Szűkebb szakmai területe az ércelőké-
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szítás és nyersvasgyártás, melynek kere

tében részt vett e szakágak üzemviteli, 

műszaki-technikai és technológiai fe j 

lesztésének kidolgozásában, megvalósí

tásában. Munkájának elismeréseként 

több ízben kapott kitüntetést: a Kohá

szat Kiváló Dolgozója, Kiváló Kohász, 

Munka Érdemrend.

Egyesületünknek 1950 óta tagja, közel 

10 évig volt a nyersvasgyártási szak

csoport elnöke, és segítette elő a nyers- 

vasgyártó szakemberek egymás közötti 

szakmai és baráti kapcsolatának kifejlő 

dését, szervezte és irányította az immár 

hagyományossá vált nyersvasgyártó kon

ferenciákat.

Mint nyugdíjas, az egyesületi klub mű

ködtetésében vállalt szerepet. Az egye

sület Kerpely Antal-emlékéremmel és 40 

éves tagságáért a Sóltz Vilmos-éremmel 

tüntette ki.

7 5  éves le t t

Harrach W alter oki. vegyészmérnök, 

egyesületünk tiszteleti tagja, lapunk 

Fémkohászat rovatának rovatvezetője 

október 18-án ünnepelte 75. születés

napját.

1924-ben Szombathelyen született, 

középiskoláit a Premontrei Rendi Szt. 

Norbert Gimnáziumban végezte. 1942- 

ben kezdte meg tanulmányait a Magyar 

Kir. József Nádor Műszaki és Közgazda

ságtudományi Egyetem Vegyészmérnöki

Karán. Oklevelét 1946 december 17-én 

vette át, az akkor már Budapesti Műsza

ki Egyetemen. Ezt követően elvégezte a 

Közgazdasági Egyetem Mérnöki Tovább

képző Szakát 1946-48 között.

1944 július-december közt a Magyar 

Bauxitbánya Rt. Székesfehérvári Könnyű

fémmüvében gyakornok, majd egy évig a 

Műegyetemi Tanulmányi Zászlóaljban 

honvéd. 1946-49 között a Magyar Sta

tisztikai Hivatalban gyakornokként dol

gozott. 1949 május 1-től a Műkorund- 

gyár N. V.-nél (Dorog-Mosonmagyaróvár) 

üzemvezetőként a hazai műkorundgyár- 

tás és az olvasztva öntött tűzálló idomok 

gyártásának bevezetésével foglalkozott. 

1951. január 1-től a Magyaróvári Timföld 

és Műkorundgyárban különböző beosztá

sokban dolgozott (üzemvezető, főtech

nológus, értékesítési osztályvezető, 

szerviz-csoportvezető). 1973-tól az Alu- 

terv-FKI-ban, majd 1982-től az Alukernél 

osztályvezető. 1983-1987. január 15-ig a 

Magyar Alumíniumipari Trösztnél főmun

katárs, osztályvezető.

Rendszeresen jelentek és jelennek 

meg cikkei a BKL Kohászatban, a Magyar 

Alumíniumban, a Szilikáttechnikában és 

a Sprechsaal-ban. Cikkei és írásban meg

je lent előadásainak száma 74.

Számos hazai szakértőbizottságban 

tevékenykedett az évek során elsősorban 

a korundgyártással kapcsolatosan. 1963- 

ban szakértőként részt vett a NIM cseh- 

magyar államközi tárgyalásokon (korvi-

sit-üvegszál). 1980-ban az UNIDO sza

kértőjeként Sri Lankán titánfeldolgozás

sal foglalkozott, majd 1981-ban Mozam- 

bikban az alumíniu

mipar megszervezé

sének lehetőségét 

vizsgálta ugyancsak 

UNIDO-szakértő-  

ként. Szakmai mun

káját a következő 

kitüntetések fém

je lz ik: Munka Érde

mérem (1959), Ki

váló Újító aranyérem (1963, 1972), Kivá
ló Feltaláló aranyoklevél (1976.), Kiváló 

Feltaláló aranyérem (1979). Egyesüle

tünknek 1949 óta tagja. 1951-ben dr. 

'Sigmond Györggyel megalapították a 

MOTIM magyaróvári helyi csoportot, ahol 

1973-ig titkárként tevékenykedett.

1973 óta a BKL Kohászat szerkesztősé

gének tagja, 1980 óta a Fémkohászat ro

vatvezetője. 1978-ban a fémkohászati 

szakosztály timföldipari szakcsoportjá

nak titkára. 1983-ban Péch Antal-emlék- 

érmet kapott, az 1997. évi közgyűlés 

tiszteleti taggá választotta.

Ma is fáradhatatlanul tevékenykedik, 

fordít, tolmácsol és nem kevés energiá

val szerkeszti, szervezi lapunk Fémkohá

szat rovatát.

Jubiláló tagtársainknak kívánunk még 

sok tevékeny évet, jó egészséget és Jó 

szerencsét!

L áto g atás  a  bécsi m űszaki m úzeum ban

A Technisches Museum Wien (Mariahilfer 

Str. 212) hét évi szünet után a közel

múltban nyitotta meg újra kapuit. A 

nagymúltú múzeum útját még a múlt szá

zadban W ilhe lm  E xner egyengette, és Fe

renc  J ó z s e f uralkodásának 60. évforduló

ja alkalmából alapították meg az ipar és 

a kisipar (kézművesek) műszaki múzeu

mát. Alapkövét 1909. június 20-án he

lyezték el, és május 6-án nyitották meg a 

nagyközönségnek.

A gyűjtemények alapját az 1842-ben 

„Technológiai Kabinetiként egyesített 

gyári termék és műszaki gyűjtemény, va

lamint modellgyűjtemény képezte. A tár

gyi anyag az évtizedek során bővült, az 

épület állaga pedig rom lott úgy, hogy
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1994-től felújítási munkák indultak meg, 

és ez az átépítést is jelentő tevékenység 

1997-ben fejeződött be.

Az új kiállítások koncepcionálisan is 

eltérnek a korábbitól: egyrészt a régi 

(századeleji és múlt századi) tárgyakkal 

szemben mutatja be korunk azonos célú 

vagy hasonló rendeltetésű tárgyait (pl. 

repülőgép-műhold vagy múlt századi for- 

gácsolópad-CNC-eszterga stb.), másrészt 

interaktív modellekkel mutatja be a ter

mészeti, ill. fizikai jelenségeket (pl. tér

elhajlás a csillagok vonzáskörében, folya

dékkal működő bináris számítógép stb.).

A kiállításokat négy szinten helyezték 

el. A bejárati szinten a csillagászati és f i 

zikai jelenségeket és kísérleteket bemu

tató, ill. az ún. interaktív kabinet foglal 

helyet, míg a magasföldszinten a gőzgé

pek és a korszerű tömegkommunikációs 

eszközök, továbbá orvosi műszerek látha

tók, valamint a nehézipari (ércelőké

szítés, kohászat, fémöntés és fémmeg

munkálás gépei) és -  a még építés alatt 

álló -  energiaipari kiállítás. A kohászati 

bemutató különlegessége a Linz-Dona- 

witz-eljárás LD-acélkonvertere, amely a 

világon az első műszaki megoldás volt

1952-ben az acél közvetlen előállítására.

Erről a szintről lehet lejutni a pincében 

kiépített bányához, amely egyrészt az 

1910-es évek ostravai kőszénbányáját 

(fejtés, szállítás, biztosítás, szellőztetés, 

bányamentés), másrészt az elmúlt évtize

dek ausztriai barnaszénbányáját (kombáj- 

nos fejtés, vassüveggerendás biztosítás 

stb.) mutatja be. A bánya különlegessége 

pl. az a sűrített levegővel működő lámpa, 

amely a robbanás elkerülésére készült.

Az első emeleten a zenegépek, illetve 

a hangszerkészítő műhelyek kiállítása ér

demel figyelmet. Az emelet további ré

szein a fa- és fémmegmunkálást és a tex

tilfeldolgozást mutatják be a kéziszerszá

moktól a modern gépekig. Ugyanitt lát

hatóak a vegyipar és a papíripar felődé- 

sét bemutató részek is.

A második emeleti szinten ideiglene

sen a közlekedés kiállítása dominál, 

amelyben néhány régi vasúti modell, 

egy-két eredeti tárgy (pl. a Linz-Bud- 

weiss között közlekedett lóvasúti kocsi), 

hajó- és repülőgépmodellek szerepelnek. 

A kiállítás érdekessége az 1912-ből szár

mazó, eredeti „Taube" motoros postare

pülő és egy I. világháborús katonai repü

lőgép. Az autó- és motorkerékpár-kiállí

táson a Ruch gyár termékei képezik a leg

fontosabb részt. A 30-as években Auszt

riában a motorkerékpár hódított, így 

ezekből jelentős gyűjtemény látható. 

Eredeti darab a Steyr gyár hegyi utakra 

készült kisautója, amely mellett egy 

1898-as, korai osztrák gyártmányú autó 

-  működő -  példányát is megtekintheti a 

látogató.

A múzeum felújítása és bővítése még 

folytatódik. A teljes rekonstrukció 500 

millió ATS-be fog kerülni, amiből még 

egy kiegészítő (közlekedési) csarnok fel

építését is tervezik. A múzeum ma kb. 22 

ezer m2 területen mutatja be kiállításait, 

amelyeket ún. médiaállomások egészíte

nek ki, amelyek videoképekben részlete

zik a k iá llíto tt tárgyakhoz igényelhető 

magyarázatokat, illetve háttér-informá

ciókkal szolgálnak az adott kiállítási 

részleghez. A múzeumhoz közel 100 ezer 

kötetes könyvtár is tartozik.

Az Országos Műszaki Múzeum és fő 

igazgatója, Vám os Éva szervezésében te tt 

látogatás mély benyomást te tt a hazai 

múzeumi szakemberekre és újságírókra.

-ok-

Molnár

László

1946-1999

M e g re n d ü lté n  és d ö b b e n te n  h a llo t tu k  a h írt. 

M o ln á r  László , a D u n a fe rr  A cé lm ű ve k  K ft. m e 

le g h e n g e rm ű  a la k ítá s te c h n o ló g u s  fő m u n k a tá r 

sa augusz tu s  14 -én , é le té n e k  te ljé b e n  v á ra t la 

n u l e lh u n y t.

M u n ká ja , s z a k m a i p á ly á ja  é le te  végé ig  a 

szé lessza lag -m e leghenge rléshez  k ö tő d ö tt .  Te

vékeny részese v o lt  a m e lg h e n g e rm ű  fe jlő d é s é 

nek, ko rsze rűsödésének.

É le th iv a tá s u l a k o h á s z a to t v á la s z to tta . 

1 9 6 4 -b e n  a h e ly i Kerpe ly A n ta l K ohó- és Gép

ip a r i T echn ikum ban  ö n tő te c h n ik u s  vé g ze ttsé 

g e t  sz e rz e tt. Tele tu d ásvá g g ya l, s sza km a  sze- 

re te té v e l, f ia ta lo s  e n e rg iá v a l ta n u lm á n y a it  a 

m is k o lc i N e h é z ip a ri M űsza k i E gye tem en f o ly 

ta t ta ,  a h o l a ko h á s z te c h n o ló g u s i szakon  k o h ó 

m é rn ö k i d ip lo m á t sze rze tt. T udásá t a m e le g 

henge rlés  k ü lö n b ö z ő  s z a k m a i te rü le te in  beosz 

to t t k é n t  és ve ze tő ké n t h a s z n o s ito tta , és fo ly a 

m a to sa n  g y a ra p íto tta .

M u n ká já ra  m in d e n k o r  az e lk ö te le z e tts é g , a 

c é ltu d a to ssá g , a le lk iism ere tesség , a p re c iz itá s  

v o lt  je lle m z ő . M agas s z in tű  sza km a i, e lm é le ti, 

s z á m ítá s te c h n ik a i ism e re te kke l re n d e lk e z e tt. 

A lk o tó  m u n k á ja  m e lle t t  g o n d o t f o r d í t o t t  szak 

m a i ké p ze ttsé g é n e k  to vá b b fe jle sz té sé re , a Bu 

d a p e s ti M űsza k i E gye tem  G épészm érnöki Karán  

k é p lé k e n y a la k itá s i s z a k m é rn ö k i d ip lo m á t is 

sze rze tt.

A z  e lm ú lt  é v tize d b e n  m in d e n  e re jé t, e n e rg i 

á já t ,  tu d á s á t a m e le g h e n g e rm ű  je le n tő s  f e j 

le sz tések  s ike res  m e g v a ló s ítá s á n a k  sze n te lte . 

R enge teg  s z a b a d id e jé t á ld o z ta  a sza la g so ri 

e lő le m e z te k e rc s e lő  berendezés, a ké szso ri 6. 

á llvá n y , a készso ri a la p é rté k -b e á llí tó  és vas tag 

sá g sza bá lyo zó  rendsze rek  te le p íté n e k , beüze 

m e lésének  és ü ze m e lte té sé n ek .

A z  OMBKE-nek 1 9 6 7 - tő l v o lt  ta g ja . K on fe 

re n c iá ko n  és a h e ly i sze rveze t k lu b n a p ja in  szá 

m os  e lő a d á s t t a r to t t .

O lyan e m b e r v o lt ,  a k it  m u n k a tá rs a i, v e z e tő i 

t is z te lte k , sz e re tte k  m agas  s z in tű  sza k tu dá sá 

é rt, derűs, jó le lk ű ,  ba rá tsá g o s , s ze re te tte lje s  

egyén iségéé rt.

Szám os e lképze lése , cé lja , te rve  v o lt, a m e ly 

n e k  m e g v a ló s u lá s á t m á r  nem  é lh e tte  meg.

M o ln á r  L á s z ló tó l a u g u sz tu s  2 4 -é n  a m e z ő fa l 

v i te m e tő b e n  b ú c s ú z ta k  a D u n a fe rr  A cé lm űvek  

K ft.  és a m e le g h e n g e rm ű  d o lg o zó i, ro ko n a i, 

b a rá ta i,  t is z te lő i,  ism erőse i.

Egyesületi Hírmondó
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Vaskohászat R o v a tv e z e tő k : 

dr. Szabó Z o ltá n  

dr. Verő  B a lázs

TARDY PÁL

A környezetvédelem helyzete és fe lad a ta i 

az MVAE tagvállalatainál, különös tekintette l 

az EU-csatlakozás követelményeire

A z MVAE Ig a zg a tó ta n á c s á n a k  1 9 9 9 . szeptem beri ütésére k é s z íte tt  tan u l 

m ány á tte k in té s t  a d  a  ta g v á lla la to k  kö rn yezette rh e lés i a d a ta iró l, a z  egyes 

techno lóg iák fa jla g o s  k ibocsátási a d a ta iró l. A m a g y ar vaskohászati v á lla 

la to k  a d a ta it  m értékad ó  n em ze tkö z i a d a to k k a l h a s o n líto ttá k  össze. A kör 

n yeze tvéde lm i kérdések m egoldása h a zá n k  EU -csatlakozásának közeledté 

vel a z  ip a rá g  eg y ik  m egh atáro zó  kérdésévé v á lt.

A vaskohászat mindenütt a környezetet 

jelentősen terhelő tevékenységek közé 

tartozik. Magyarországon az elmúlt évti
zedekben a fe jle tt országokhoz képest 

kevés pénz ju to tt a környezetterhelés 

csökkentésére ill. ellensúlyzására, így a 

magyar vaskohászati vállalatok környe

zetvédelmi szempontból elmaradtak a 

fe jle tt ipari országok vállalataitól.

A fenntartható fejlődés biztosítása a 

fe jle tt világ kormányzatainak és nemzet

közi szervezeteinek egyre jobban hang

súlyozott célja; különösen igaz ez az Eu

rópai Unióra, amely nagy figyelmet for 

d ít tényleges és leendő tagjainak kör

nyezetügyére. A leendő tagok -  köztük 
Magyarország -  csatlakozási tárgyalásain 

ennek megfelelően az egyik legfonto 

sabb és legnehezebb feladat a környeze

tügy szabályozásának és gyakorlatának 

vizsgálata és a felzárkózással kapcsolatos 
feladatok, költségek, időigények (átme

neti idők) meghatározása.

A magyar környezetügy feladatait az

határozza meg, hogy az országnak az EU- 

csatlakozás érdekében eleget kell tenni 

az Unió ezzel kapcsolatos elvárásainak. A 
környezetvédelmi törvényalkotás a vas

kohászat számára lényeges területeken 

még nem zárult le.

A tanulmányban először az MVAE tag 

vállalataitól kapott adatok alapján átte 

kintjük a vaskohászat környezetszennye

zési jellemzőinek alakulását, majd tech
nológiánként értékeljük a magyar vasko

hászati vállalatok 

sze nnyezők ibo 

csátását a nem

zetközi adatok és 

előírások tükré

ben. Ezután is 

mertetjük a kör

n y e z e t v é d e l m i  

fejlesztések, beru

házások 1998. évi 

adatait, továbbá a 
vállalatok rövid és 

hosszabb távú fej

lesztési elképzeléseit. Összefoglaltuk a 
környezetirányítási rendszerekkel, a kör

nyezetvédelmi mérésekkel kapcsolatban 

kialakult helyzetet.

Az MVAE ta g v á lla la to k  teljes  

környezetszennyezésének a laku lása

Mivel a környezetszennyezés nagyságát 

döntő mértékben befolyásolják a terme

lési adatok, az 1. tá b lá z a tb a n  ezek alaku

lását foglaltuk össze. A kibocsátott 

szennyezések összesített adatai a 2. tá b 

lá z a tb a n  találhatók.
Az MVAE-be tömörült vaskohászati 

vállalatok összesített légszennyezésére 

vonatkozóan elmondható, hogy az el

múlt évben a termelés kismértékű nö

vekedése ellenére összességében csökke

nés mutatkozott, gyakorlatilag minden 

szennyező esetében; legjobban az N0X

Dr. Tardy Pál ok leve les ko h ó m é rn ö k , a m ű sza k i tu d o m á n y  d o k 

to ra . A z OMBKE-nek 1 9 9 0 -9 7  k ö z ö tt  fő t i t k á r a ,  a zó ta  e lnöke . Kb. 

150  e lődása és p u b lik á c ió ja  van, je le n tő s  részük k ü lfö ld i.  1 9 9 8 -  

ban a M isko lc i E gyetem en h a b itá l t .  1 9 9 4 - ig  a V as ipa ri K u ta tó  I n 

té ze tbe n  d o lg o z o tt, a z ó ta  a MVAE m ű s z a k i ig a z g a tó h e ly e tte s e : 

k o o rd in á lja  és ké p v ise li a m a g y a r  va sko h ásza t kö rn ye ze tü g yé t.

1. táb lázat A vaskohászat főbb  te rm e lés i m u ta tó i Me.: Kt

Termelés

1994 1995

Ev

1996 1997 1998

Zsugon'tmány 1711 1602 1461 862 926

Nyersvas 1595 1515 1497 1140 1259

Acél 1962 1856 1872 1690 1816

Hengerelt termék (MH + HH)* 2308 2236 2223 2180 2306

A hengerelt termék összmennyiségét a melegen és a hidegen hengerelt termék 

összegéből szám íto ttuk ki.

z. táb lázat A vaskohászati v á lla la to k  á lta l k ib o csá to tt Me.: t

szennyező anyagok

M ennyiség ( t ) 1994 1995 1996 1997 1998

СО 72 262 74 196 74 612 60 447 54 879

S02 2 888 2 265 2 025 2 056 1 550

N0X 1 775 2 305 2 541 2 341 1 281

Por 14 447 4 722 5 788 3 514 2 375

Vízszennyezés (bírságolt) 211 238 240 207 245

Veszélyes hulladék 23 534 66 334 69 306 41 548 40 236

Bírság (eFt) 19 131 18 919 12 997 22 953 5 620
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3. táblázat A vaskohászat egészére vonatkozó fa jlagos 

szennyezési é rté k  a lakulása

Me.: k g /t

Szennyező kom ponens 1994 1995 1996 1997 1998

СО* 14 15 15,4 16,4 13,7

so2** 0,37 0,31 0,29 0,35 0,25

N0X** 0,23 0,32 0,36 0,40 0,20

Por* 2,8 1,0 1,2 0,85 0,59

Veszélyes hulladék 8,1 9,2 9,8 7Д 6,4

* M etallurgia i termékekre vetítve.

** Összes vaskohászati (m e ta llu rg ia i + hengerelt) termékre vetítve.

3,a táblázat Z sugorítm ánygyá rtás

Az e m it tá lt  gázok szennyezőtarta lm a rng/Nm3

EU- BAT- PARCOM- Magyar adatok

adatok aján lás a ján lás 1997 1998

Por 24-200 50-200 100 279 400

S02 180-840 400-750 364 490

NO« 60-400 400-600 139 150

СО 3000-14000 i% 10545 12150

Az e m it tá lt  fa jlagos szennyezőm ennyiségek k t / t  zsugorítmány

EU- EU- Magyar adatok

adatok átlag 1997 1998

Por* 0,3-1,1 0,35 3,15 2,25

S02 0,4-3 0,97 1,35 1,35

N0, 0,35-0,5 0,50 0,51 0,51

СО 6-38 20 38,7 38,98

kibocsátás csökkent. Az elmúlt évben a 

bírságolt vízszennyezés összességében 

több volt ugyan az előző évinél, de több 

évet vizsgálva mennyisége lényegében a 

szokásos szinten maradt. A tagvállalatok 

tényleges összes vízszennyezésére vo

natkozó adatok a korábbi évekből nem 

állnak rendelkezésre. A veszélyes hulla

dékok összes mennyisége csökkent, pe

dig a jogi szabályozás és felügyelőségi 

magatartás szigorúbb lett.
A vállalatok nem bocsátottak ki a kör

nyezetbe olyan mértékű zajt, ami meg

haladta volna az előírásokat, illetve bír

ságot vont volna maga után. Néhány vál

lalat esetében a belső (üzemen ill. gyár

tócsarnokon belüli) zaj szintje megha

ladta az előírt értéket, ezért zajvédelmi 

felszerelések használatát írták elő a dol

gozók részére.

A kifizetett környezetvédelmi bírságok 

összege a szabályozók állandó változása 

és szigorodása ellenére tendenciájában 
továbbra is csökkent. Az MVAE vállalatok 
által fizetett bírságok alakulását vizsgál

va megállapítható, hogy az elmúlt évben 

igen alacsony összeget kellett fizetni a 

korábbi években szokásos bírságössze

gekhez viszonyítva. Jelenleg a környe
zetterhelési díjakkal és a letárolt hulla

dékokra vonatkozó igénybevételi járulé 

kokkal kapcsolatban az új törvényi sza

bályozás életbelépése .várható, miközben 

az eddig meglévő bírságtételek is szigo
rodnak, ami m iatt a díjtételek lényeges 
növekedésével kell szembenézni a fontos 

környezetvédelmi beruházások megvaló

sítása és csökkenő tendenciájú szennye

zőanyag-kibocsátás ellenére is.

A környezetvédelem állapotát elsősor

ban a termelésre vonatkoztatott fajlagos 

adatok alapján lehet megítélni.

A globális fajlagos kibocsátási adatok 

(3 . tá b lá z a t)  közül a СО, az S02 és a N0X 

1997-ben volt a legmagasabb; 1998-ban 

mindhárom jelentősen csökkent. A fajla 

gos por- és szennyező anyagok kibocsátá

sa 1996 óta folya

matosan csökken.

Ennek alapján meg

állapíthatjuk, hogy 

a magyar vaskohászat levegőtisztaság-vé

delme 1998-ban számottevően javult. A 

veszélyes hulladékok fajlagos mennyisége 

is csökkent 1998-ban. Az egyes technoló

giai lépcsők fajlagos kibocsátási adatait a 

későbbiekben a nemzetközi mutatószá

mokhoz viszonyítva elemezzük.

A ta g v á lla la to k  fa jla g o s  szennyező- 

kibocsátásainak értékelése a n em zet 

közi a d a to k  és előírások tükrében

1998-99-ben a Központi Környezetvé

delmi Alap támogatásával átfogó tanul
mányt készítettünk a magyar vaskohá

szat környezetvédelmi helyzetéről. A ta 

nulmányban technológiánként vizsgáltuk 

a fe jle tt országok -  elsősorban az EL) or

szágainak -  kibocsátási adatait és a kü
lönböző nemzetközi szervezetek által ja 
vasolt kibocsátási határértékeket. A ta 

nulmány elkészítéséhez az Európai Kö

zösségtől, a Nemzetközi Vaskohászati In 

tézettől (IIS I) és az ENSZ EGB-től szerez

tünk be tanulmányokat; a legfontosab

bak a következők voltak:

•  European Commission Technical Steel 

Research "Coordinated Study Steel-En

vironment", DG XII. 1996.

•  UNEP-IISI: Steel Industry and the En

vironment Technical and Management 
Issues, 1997.

•  IIS I:  Encosteel -  Steel for Sustainable 

Development (Conference Papers, 1997)

•  Technical Notes on Best Available 

Technologies.

A fajlagos kibocsátások értékeléséhez 

a következő adatokat használtuk fel:

-  az EL) acéliparában mért adatok alsó 

és felső határértékei,

-  az EU acéliparának átlagadatai,

-  az EU által kidolgozott BAT (B e s t A v a i 

la b le  Techno logy, legjobb elérhető 

technológia) ajánlások.

-  az ún. PARCOM-ajánlások (PARCOM: a 

tenger szárazföldi eredetű szennyezé

seinek megelőzésére alakult bizottság). 

Hangsúlyozzuk, hogy az EU erre ala

kult munkacsoportja által kidolgozott 

BAT-ajánlások egyelőre nem előírások, 

hanem valóban csak ajánlások. Az EU- 
felmérés szerint az o tt működő acélmű

vek egy része nem tesz eleget az ajánlás

ban rögzített követelményeknek; az ada

tok finomítása is napirenden van. Össze

hasonlítás céljából azonban jónak láttuk 

közölni ezeket az adatokat is, hiszen 
ezek (esetleg némi változtatásokkal) 

előbb-utóbb előírásokká válhatnak.

Levegőszennyezés

Technológiánként táblázatokban foglal
tuk össze a levegőszennyezés jellemző 
adatait. Ahol lehetett, mind az em ittált 
gázok szennyezőtartalmát, mind a fajla 

gos kibocsátásokat megadtuk.

A táblázatokban az „EU-adatok" oszlo

pában azokat a határokat adtuk meg, 

amelyek között a felhasznált tanulmány 

szerint az EU-országok acélipari vállala

tainak levegőszennyezési adatai változ

tak; ebben tehát a legrosszabb és leg

jobb adatok szerepelnek. Az „EU-átlag" 

oszlopa több nemzetközi tanulmányban 
leírt adat alapján készült; a fajlagos ada
tokat azonban mindenütt az adott tech

nológia termékére vonatkoztattuk.

Az alábbiakban technológiánként ad

juk meg az értékelést.

a ) Z s u g o rítm á n y g y á rtá s  (3 .a  tá b lá z a t)

Mint a táblázatból látható, a zsugorít

mánygyártás szennyezőkibocsátása szem

pontjából a legnagyobb problémát a por- 

kibocsátás je lenti. Az em ittált gáz portar

talma kb. 100%-kal meghaladja mind a 

megadott EU-adatok, mind a BAT ajánlás
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felső határát, a PARCOM-ajánlásnak pedig 

közel négyszerese. A fajlagos porkibo

csátás esetében is hasonlóak a különbsé

gek: az EU-adatok felső határának két

szerese, az EU-átlagának pedig hétszere

se a hazai zsugorítómű fajlagos adata.

A többi légszennyező (S02, N0X, СО) 

esetében a helyzet kedvezőbb: mind a ki

bocsátott gáz szennyezőtartalma, mind a 

fajlagos mennyiség beleesik az EU-adatok 

szórási sávjába. Az „EU-átlag"-gal való 
összehasonlítás szempontjából azonban 
csak a fajlagos NOx-kibocsájtás tűnik 

megfelelőnek, az S02- és a CO-kibocsájtás 

azonban lényegesen magasabb (40 ill. 

90%-kal). Fentiek alapján a zsugorít- 

mánygyártás légszennyezése esetében a 

legnagyobb és legsürgősebb feladat a 

porkibocsájtás jelentős csökkentése.

b ) N yersvasgyártás (3 .b  tá b lá z a t)

A nyersvasgyártásnál ugyancsak a porki

bocsájtás je lenti a legnagyobb problé

mát. A kohótorokból távozó gáz portar

talma sokszorosa az EU-adatoknak és a 

BAT-ajánlásoknak, amelyek olyan kohók

ra vonatkoznak, ahol az adagolórend

szert összekötik a nagyolvasztó gázkeze

lő rendszerével, és így a torokból távozó 

gázokat is szűrik. Ez a gyakorlat még az 

EU acéliparára sem jellemző, de a BAT- 

ajánlásokban szerepel. Nincsenek érté

kelhető adataink a szekunder (pl. öntő

csarnoki) porkibocsátás összehasonlítá

sára. Az egyéb légszennyezők közül a fa j 
lagos СО-emisszió kétszerese az EU-ada- 
tok felső határának, és 15-szöröse az 

„EU-átlag"-nak (koncentációadatok nem 

állnak rendelkezésre). A nagyolvasztó 

S02- és NOx-kibocsátása megfelel a köve

telményeknek.

c )  K onverte res a cé lg yá rtá s  (3 .c  tá b lá z a t)  

A konverteres acélgyártás esetében az 

S02-kibocsájtás a kritikus tétel. Ez mind 

a kibocsátott gázok S02-tartalmában, 

m int a fajlagos S02-kibocsátásában jó l 

azonosítható. Lényegesen meghaladja az

EU-értékeket a fajlagos CO-kibocsájtás 

is, ez nyilván az alkalmazott technológia 

következménye. A rendelkezésünkre bo

csátott adatok szerint a porkibocsátás 

mértékével nincs jelentősebb gond.

d )  E le k tro a c é lg y á rtá s  ( 3 .d  tá b lá z a t)  

Adatközlési nehézségek m iatt az össze

hasonlítást csak a fajlagos adatok alap

ján tudjuk megtenni.

Az átlagadatok szerint csak a pore
misszió mértéke magasabb a mértékadó 
nemzetközi színvonalnál; az is látható 

azonban, hogy az EU országaiban vannak 

ennél lényegesen nagyobb fajlagos porki

bocsátással üzemelő elektroacélművek is.

в )  M e leghenge rlés  (3 .e  tá b lá z a t)

A meleghengerművekre (kemencék, fe 

lülettisztítás stb.) az EU-tanulmány csak 

fajlagos kibocsátási adatokat tartalma

zott, a kibocsátott gázok szennyezőtar
talmára nem voltak adatok. A BAT-aján- 

lások sem tartalmaznak koncentráció-

3.b táblázat N yersvasgyártás

Az e m it tá tt gázok szennyezőtarta lm a mg/Nm3

EU- BAT- Magyar adatok

adatok aján lás 1997 1998

Por

• zsákos szűrés 2-30 10 (új) 25 (régi) 416 5940

•  elektroszt. szűrés 10-25 25-50 (új) 

50-100 (régi)

SOz 15-140 -0 -0 -0

N0X 25-350 200 140 57

СО - -

Az e m it tá lt  fa jlagos szennyezőm ennyiségek k t / t  nyersvas

EU- EU- Magyar adatok

adatok á tlag  1997 1998

Por* 0,03-0,006 0,04 0,06 0,10

SOz 0,02-0,4 0,13 -0 -0

NOx 0,01-0,55 0,1 0,12 0,12

СО 0,3-3 0,4 6,6 7,06

* A szekunder porem issziót figyelm en kívül hagyva.

3.C táblázat Konverteres acé lgyártás

Az e m it tá lt  gázok szennyezőtarta lm a mg/Nm3

Szennyező EU- BAT- PARCOM- Magyar adatok

adatok a ján lás a ján lás 1997 1998

Por 10-200 25-60 -50 53 98

SO 2 2-34 - - 159 159

NOx 30 - - 46 9

A k ib o csá to tt fa jla g o s  szennyezőm ennyiségek k g /t  acél

Szennyező EU- BAT- EU- Magyar ada tok

adatok ada tok á tlag 1997 1998

Por 0,01-0,2 < 0,2 0,04 0,06 0,08

S02 0,002-0,02 - 0,001 0,11 0,10

N0, 0,002-0,003 - 0,01 0,12 0,15

СО 1-4 - 1,5 11,17 6,63

3.d táblázat E lektroacé lgyártás  

A k ib o c s á to tt gázok szennyezőtarta lm a

Szennyező EU- BAT- PARCOM- 

ada tok a ján lás a ján lás

mg/Nm3

Magyar adatok 

1 9 9 7 * 1998

Por 1-61 30 20 (6000) 1-109

SOz 1-170 - - (120) - 0

NO« 14-143 - - (2700) 5

СО 0,003-1 - - (77000) 0-835

*  Megjegyzés: minden valószínűség szerint a mérési hely, módszer vagy egyéb 

ok m ia tt nem hasonlítható össze a több i adatta l.

A k ib o c s á to tt szennyező anyagok fa jlagos m ennyisége k g /t  acél

Szennyező EU- EU- PARCOM- Magyar

adatok átlag ajánlás ajánlás

1997

adatok

1998

Por 0,003-0,7 0,1 0,15 0,21 0,20

SOz 0,001-1,4 0,05 - - 0 - 0

N0« 0,002-0,9 0,23 - 0,02 0,004

C0 0,01-1,3 2,3 - 0,29 2,17

3.e táblázat M eleghengerm üvek

A k ib o csá to tt szennyez ik  fa jla g o s  m ennyisége k t / t

Szennyező EU-

adatok

EU-

áttag

Magyar

a ján lás (1 9 9 7 )

Magyar

adatok (1 9 9 8 )

Por 0,001-0,18 0,065 0-0,2 0-0,01

SOz földgáz: 0,001-0,08 

olajtűz: 0,43-1,5 

kohógáz: 0,01-1

0,45 0,05-0,25 0-0,15

NO, 0,01-1 0,25 0,04-0,25 0,03-0,25

СО - - 0,04-0,39 0,003-0,55
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3 .}  táblázat Hideghengerlés

A fa jlagos szennyezők!bocsátás je lle m z ő  adata i k t / t

Szennyező EU-

adatok

EU-

átlag
Magyar adatok 

1997  1998

Por - - 0 0

so2 0,001-0,014 0,006 0,010 0

N0„ 0,001-6 0,1 0,056 0,004

СО - - 4,4 0,356

3.g táblázat Tűzihorganyzás

A fa jlagos szennyezőkibocsátás je lle m z ő  adata i k t / t

Szennyező EU-

adatok

EU-

átlag

Magyar adatok 

1997  1998

Por - - 0,24 0

S02 0-0,1 0,003 0 0

N0* - 0,011 0,042 0,05

adatokat. A hazánkban üzemelő meleg- 

hengerművek hevítőkemencéinek fajla 

gos S02- és NOx-kibocsátása nem haladja 

meg az EU-átlag adatait.

f )  H ideghenge rlés  ( 3 . f  tá b lá z a t)

Ebben az esetben a légszennyezőanya

gok fajlagos mennyisége az EU-vállalatok 

szórásmezején belül helyezkedett el.

A fajlagos NOx-kibocsátás megfelelt a 
mértékadó nemzetközi színvonalnak.

g )  T űz ih o rg a nyzá s  ( 3 .g  tá b lá z a t)

A Dunaferr Metab Kft. horganyzójának 

fajlagos NOx-kibocsátása lényegesen 

meghaladta az EU-átlagot, így csökken

tésére törekedni kell.

A többi légszennyező esetében adat

hiány m iatt nem volt mód az összeha

sonlításra.

Hulladékképződés

A hulladékok esetében BAT-ajánlások 

nem álltak rendelkezésre; mód nyílott vi

szont a termelés során keletkező hulladé

kok és melléktermékek átlagos fajlagos 

mennyiségének összevetésére, valamint 

a hasznosítás arányának -  pontosabban 

ennek ellentételének, a letárolt hulladék 

arányának -  összehasonlítására. Az ada

tokat i t t  is technológiánként táblázato

sán adtuk meg (4 . tá b lá z a t) ,  ily  módon 

lehetőség van a közvetlen összehasonlí

tásra. Az alábbiakban technológiánként 

végezzük el az összehasonlítást.

a ) Z s u g o rítm á n y  g y á rtá s

Mind a nemzetközi, mind a hazai adatok

ból jó l látható, hogy a zsugorítóművek

ből általában nem kerül ki hulladék; ép

pen ellenkezőleg, a zsugorító berendezé

seket elterjedten használják a vaskohá

szat egyéb techno

lógiai fázisaiban 

keletkezett hulla

dékok, mellékter

mékek hasznosítá

sára ill. megsem

misítésére.

A Dunaferr Acél

művek Kft. ugya

nezt a gyakorlatot 
folytatja.

4. táblázat

Nyersvasgyártás

Hulladékok és melléktermékek 

keletkezése és hasznosítása

k t / t

b )  N yersvasgyártás

A nyersvasgyártás során képződő kohó

salak fajlagos mennyisége a Dunaferr 

Acélmű Kft. nagyolvasztóinál ugyanakko

ra, m int az EU-átlagadat. A kohósalakot 

hazánkban is -  a fe jle tt országokhoz ha

sonlóan -  teljes mértékben hasznosítják.

A porleválasztókból származó porok és 

iszapok fajlagos mennyisége, de a feldol
gozás részaránya is nagyobb Dunaújvá

rosban, m int az EU átlaga. Figyelemre 

méltó, hogy a Dunaferr gyakorlatilag te l 

jes mértékben visszajáratja gyártási 

rendszerébe ezeket az anyagokat, első

sorban a zsugorítómű adottságainak ki

használásával.

c )  K onverte res a cé lg yá rtá s

A konverteres acélgyártás során keletke

ző fajlagos salakmennyiség Dunaújváros

ban valamivel kisebb, az ebből letárolt 

részarány viszont nagyobb, m int az EU 

átlaga. A feldolgozás arányának növelése 

ezért lehetséges és indokolt célkitűzés.

A légszűrőkből begyűjtött porok, isza

pok mennyisége a Dunaferr Acélművek 

Kft.-nél kb. kétszerese az EU átlagának, 

és azt is teljes mértékben hasznosítják. A 

hazai gyakorlat ebből a szempontból 

kedvező.

Anyag EU-átlag Magyar adatok, 1998

Keletkezés Ebből le táro lva Keletkezés Ebből le táro lva

k g / t  nyersvas % k g / t  nyersvas %

Salak 300 - 247 -

Porok, iszapok 14,9 33 23,8 -

Konverteres acélgyártás

Anyag EU-átlag Magyar adatok, 1998

Keletkezés Ebből le tá ro lva Keletkezés Ebből le táro lva

k g / t  acél % k g / t  acél %

Salak 121 26 113 80

Konverteriszap 17 42 9,9 -

Használt 6 76 4,16 100

tűzállóanyag (1997)

Elektroacé lgyártás

Anyag EU-átlag Magyar ada tok, 1998

Keletkezés Ebből le táro lva Keletkezés Ebből le táro lva

k g / t  acél % k g / t  acél %

Salak 130 61 UHP: 152 100

15,1 63 ASEA: 6,4 100

Por - 52 43,3 100

Víztisztító iszap 7,1 100

* A teljes DAM-ra vonatkozó adat.

M eleghengerlés

Anyag EU-átlag Magyar adatok, 1998

Keletkezés Ebből le táro lva Keletkezés Ebből le táro lva

k g / t  acél % k g / t  acél %

Reve 10-20 1-11 6-31 20
Porok, iszapok 0,2-0,7 5-50 nincs adat nincs adat

Az elhasznált tűzállóanyagok fajlagos 

mennyisége ugyan hazánkban kisebb, de 

ez teljes egészében letárolásra kerül; az 

EU-ban ezzel szemben kb. 25%-át hasz

nosítják. Friss adatokat az utóbbi évben 

hazai vállalatoktól nem sikerült kapni. A 

használt tűzállóanyagok helyzetének 

elemzése azért is fontos, mivel ezen 
anyagok a veszélyes hulladék kategóriá

ba fognak kerülni.

d )  E le k tro a cé lg yá rtá s

A DAM Rt.-nél fajlagosan valamivel több 

salak képződik, m int az EU-átlag. Tekin

te tte l azonban arra, hogy az UHP kemen

cét lényegében csak olvasztó berende

zésként használják, a képződő salak te l

jes mértékben hasznosítható lenne. Az 

üstmetallurgiai salakot (ASEA) teljes 

egészében letárolják. Hasonló a helyzet 

a légtisztítókból származó porok eseté

ben; i t t  a keletkezés többszöröse az EU- 

átlagnak, és ezt is teljes egészében letá

rolják (az EU-ban 1/3-át hasznosítják).

Ugyancsak teljesen megoldatlan a víz

tisztítókból származó iszapok hasznosí

tása (az EU-ban kb. a felét hasznosítják).

A Borsodi Metall Öntöde Kft.-ben ke

letkező salakok teljes egészét letárolják.
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c ) M eleghengerlés

A hazai meleghengerművekben keletkező 

revék fajlagos mennyisége összhangban 

van az EU-adatokkal; a letárolt mennyi

ség azonban lényegesen nagyobb. Ha si

kerülne jó  megoldást találni az olajos re

vék hasznosítására (amire próbálkozás 

van az Industring Kft. részéről), a felzár

kózás megoldható.

f )  Egyéb te c h n o ló g iá k , egyéb h u lla d é k o k

A meleghengerlést követő technológiai 

műveletekre nem á llt rendelkezésre ele

gendő adat az összehasonlításhoz.

Vízszennyezés

Mivel a vállalatok vízrendszerei külföldön 

és belföldön egyaránt meglehetősen vál

tozatosak, és emiatt kevés adat áll ren

delkezésre az egyes technológiai lépcsők 

vízszennyezésének mértékére, ebben az 

esetben az értékelést a BAT-ajánlásokkal 

való összehasonlítás alapján végeztük. A 

vaskohászati vállalatoktól kibocsátott 

víz szennyezőtartalmára vonatkozó BAT- 

ajánlások az MVAE birtokában vannak. 

Megvizsgáltuk, hogy az egyes magyar vál

lalatoktól kibocsátott szennyvizek össze

tétele mely szempontból felelt meg az 

ajánlásoknak, ill. milyen szennyvizeknél 

lépte tú l azokat. Az összehasonlítás alap

ján a következőket állapíthatjuk meg:

-  Az értékelhető adatokat közlő hét ma

gyar vállalat közül ötnek a szennyvizé

ben magasabb volt a szilárd lebegő

anyagtartalom a BAT-ajánlásnál. A 

túllépés mértéke meglehetősen széles 

határok között változott.

-  Három vállalat esetében haladta meg 

a kibocsátott víz Fe-tartalma a BAT-

ajánlást, i t t  a túllépés mértéke 3-6- 

szoros volt.
-  A szennyvíz olajtartalma három válla

latnál volt nagyobb a BAT-ajánlásnál, 

az eltérés mértéke 1,5-3,5-szörös volt.

-  Az oldott sók mennyisége két vállalat

nál haladta meg a javasolt értéket; 

egyes vállalatok szennyvizének sótar

talma 3-7-szerese az ajánlott érték
nek.

-  A szennyvizek Zn-tartalma, illetve ne

hézfémtartalma három vállalatnál volt 

nagy (a határérték 1,5-9-szerese).

Az átlagos in te g rá lt  acélm űvek és 

a z  átlagos elektroacélmú'vek 

környezetszennyezése nem zetközi 

ad a to k  a lap ján

Az Európai Bizottság XII. Igazgatósága 

által készíttetett átfogó felmérés fel- 

használásával olyan elképzelt (virtuális) 

acélművek környezetszennyezési adatait 

határozták meg, amelyek a gyakorlatban 

nem léteznek ugyan, de működésük so

rán minden technológiai fázisban az EL) 

vállalataira jellemző átlagos emissziókat 

eredményezik. A számításokat az 1992. 

évi adatgyűjtés alapján végezték, így fe l

tételezhető, hogy ma jobb (kisebb kibo

csátással jellemezhető) eredmények szü

letnének. Úgy gondoljuk azonban, hogy 

a magyar acéliparral való összehasonlí

tásra ma is messzemenően alkalmasak.

Az Európában alkalmazott eljárások

nak megfelelően két technológiai út

vonalra dolgozták ki az adatokat: az ún. 

integrált acélgyártásra (érczsugorítás, 

nyersvasgyártás, oxigénes konverteres 

acélgyártás), és az acélhulladékot hasz

náló elektroacélgyártásra. Az elterjedt

gyakorlatnak megfelelően az integrált 

acélműhöz laposterméket, az elektroa- 

célműhöz pedig hosszúterméket előállító 

hengerművet csatlakoztattak. Ez teljes 

mértékben megfelel a hazai gyakorlatnak 

is (Dunaferr, ill. a Diósgyőri Acélmű).

Mindkét esetben a késztermékre (me

legen hengerelt lemez ill. rúd) vonatkoz

ta to tt fajlagos kibocsátási adatokat ha
tározták meg, a következő feltételezé

sekkel:

-  1 1 folyékony acélhoz 825 kg nyersva

sat használnak az oxigénes konverte

res acélgyártáskor,

-  1 t  nyersvashoz 1420 kg zsugorít- 

mányt használnak,

-  az oxigénes konverterek esetében az 

éghető gázokat gyűjtik és használják 

(ez megfelel a BAT-ajánlásnak is),

-  a hengerművek hevítőkemencéjét az 

integrált acélműben kohógázzal, az 

elektroacélműves változatnál földgáz

zal tüzelik,

-  a kokszolás ill .  szállítás során keletke

ző kibocsátásokat nem vették figye

lembe.

A virtuális in tegrá lt vaskohászati 

vállalatok környezetszennyezése

A teljes vertikumra kiterjedő fajlagos 

légszennyezési adatokat a 5. tá b lá z a t  

tartalmazza.

Az adatok alapján egyértelműen meg

állapítható, hogy az integrált acélművek 

esetében az érczsugorítás során kelet

kezik a légszennyezés legnagyobb része. 

(A porkibocsátás 68%-a, a CO-kibocsátás 

93%-a, az S02-kibocsátá's 67%-a és az 

NOx-kibocsátás 60%-a.) A táblázatból az 

is kitűnik, hogy az illékony szerves ve-

5. táblázat „Á tla g o s "  In te g rá lt acélm ű fa jlagos légem issz ió i ( g / t  henge re lt te rm é k)

Özem K ibocsátóhely Por E m ittá lt gázszennyezők, g / t  acél Kém ia i e lem ek a porban, g / t  acél

g / t  acél СО so2 N0X voc Cr Ni Pb Zn

Zsugoritómű Primér por 190 25 300 1 227 633 111 0,08 0,03 4,93 0,38
Szekundér por 253

Nagyolvasztó Torokgáz, kohógáz, 36 294 67 62 0,002 0,004 0,01 0,01

Adagolás 9

Szénporbefúvás 4

Öntőcsarnok 36 67 49 27

Salakgranulálás

Konverter Primér •* szekundér poremisszió 11 1620 1 11 0,02 0,04 0,32
Egyéb por 3

Meleghengermű Hevítés 10 450 200
Hőkezelés _ — 50
Felülettisztítás 35 0,15 0,09 0,06
Egyéb 20

Hideghengermű* Lágyítás 6 33

Pácolás 1 13

Bevonás** 3 11 0,03

Összesen 636 27 281 1 829 1 039 111

*  Kb. a  m elegen h e n g e re lt te rm ékek 50% -a  * *  Kb. a  h idegen  h en ge re lt te rm ékek 50% -a )
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6. táblázat „Á tla g o s "  in te g rá lt  acélm ű le tá ro lt hu lladéka i

Üzem Téte l L e tá ro lt hu lladék L e tá ro lt kém ia i e lem ek ( g / t  acél)
k g / t  acél Cr Ni Pb Zn

Zsugoritómű -

Nagyolvasztó Por 3,6 1,6 1,78 53,4 45,4
Egyéb 1,4 0,27 0,18 0,09 0,27

Konverter Salak 27 5,4 0,27
Kéntelenítő salak 4,3 4,32 0,04 0,043 0,86
Szállítóüstök 3,2
Használt tűzálló anyagok 4,3
Porleválasztók iszapja 2,9 1,46 1,46 2,92 72,9

Meleghengermű Mindösszesen 2,1 20 10 2,5 2,1

Hideghengermű Mindösszesen 2,1

Bevonatoló Vízkezelő iszapja 0,2 0,88 20,00

Összesen 51 34 13 59 142

gyületek, a Pb- és Zn-gőzök legnagyobb 

része ugyaninnen kerül a levegőbe; a Cr- 

és Ni esetében pedig az ötvözött henge

relt termékek felületének tisztítása a 

legnagyobb szennyezőforrás.
A virtuális integrált vállalatoknál letá

rolásra kerülő hulladékok fajlagos 

mennyiségét az 6. tá b lá z a t  tartalmazza. 

Eszerint 51 kg /t hulladékot tárolnak le, 

amelynek több m int a fele (53%-a) az 
acélművi salak, 29%-a egyéb acélművi 

hulladék (főleg kéntelenítő salak és 

használt tűzálló anyag). A letárolt hulla 

dékok szennyezői közül a Cr és a Ni első

sorban a meleghengerműből, a Pb legna

gyobb része a nagyolvasztóból, a Zn pe

dig a nagyolvasztók és az acélmű porából 

kerül a letárolt anyagba.

A v irtu á lis  e lektro acé lm íí és 

a hozzá kapcsolódó m eleghengerm ű  

környezetszennyezése

Az elektroacélgyártás légszennyezése 

sokkal kisebb az integrált acélgyártásnál 

(7 . tá b lá z a t) ,  ami elsősorban annak kö

szönhető, hogy nincs szükség hozzá érc

zsugorító műre. Említésre méltó viszont, 

hogy az elektroacélgyártásnál nagyobb a 

porkibocsátás, m int az oxigénes acél

gyártásnál. A poremisszió közel 2/3-a az 

acélgyártás során keletkezik, de jelentős 

a felülettisztítás légszennyezése is. Az 

NOx-nek kb. a fele az acélgyártás során, 

másik fele a hengerművi hevítés során 

kerül a levegőbe.

A letárolt hulla 

dékok fajlagos 

mennyisége (205 

kg/t) négyszerese 

az integrált műve

kének; ennek 

több, m int 90%-a 

az acélgyártás so

rán keletkezik. Az

elektroacélgyártásból és az üstkemencé

ből származó letárolt salakmennyiség 

156 kg /t (a keletkezett mennyiségnek 

több m int 60%-a).

A letárolt hulladék Pb- és Zn-tartalma 

döntően az elektroacélgyártás légtisztító 

berendezéséből, a Cr- és Ni-szennyezés- 

nek kb. a fele azonban a hengerműből 

származik.

A két technológiai útvonal 
környezetszennyezésének 

egybevetésére alkalmas az 1. 

ábra , amely az EU acélipari 

vállalatainak teljes légszeny- 

nyezését és a letárolt hulla

dékok teljes mennyiségét 

mutatja be. A két ábra jó l 

szemlélteti, hogy a légszeny- 

nyezés zöme az integrált 

acélművekből, a hasznosítat- 

lan letárolt hulladékok legna

gyobb része viszont az elekt- 

roacélművekből származik.

A tanulmány készítői kí

sérletet tettek arra is, hogy 

a jó  (vagy a legjobb) vállala

tok, technológiák adatait 

külön tárgyalják. A „legjobb" 

vállalatok jellemzőinek meg

határozása azonban nem 

vo lt lehetséges, elsősorban 

az adatszolgáltatás bizony

talanságai m iatt (esetenként 

olyan kiemelkedően kedvező 

adatokat kaptak, amelyek

nek hitelességével kapcsolatban kételyek 

merültek fel). Ennek figyelembevételével 

a legjobb öt eredmény átlagolásával 

meghatározták a környezetvédelem 

szempontjából „ jó " vállalatok fajlagos 

kibocsátási adatait (az előbb említett, 

ellenőrizhetetlen, extrém adatok kiha

gyásával).

Az integrált vállalatokra vonatkozó 

eredmények a következők:

-  porkibocsátás: 420 g /t (az „átlagos" 

üzem kb. 2/3-a),

-  CO-kibocsátás: 17.500 g /t  (ugyancsak 
az „átlagos üzem" 2/3-a),

-  S02-kibocsátás: 850 g /t  (kevesebb, 

mint fele az „átlagos" üzemnek),

-  NOx-kibocsátás: 525 g /t  (kb. fele az 

„átlagos" üzemnek).

Az elektroacélgyártást alkalmazó válla

latok esetében az eredmények szórása 

sokkal nagyobb volt, így konkrét adato

kat nem állapítottak meg; a szerzők véle-
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1. ábra. Az EU acéliparának teljes évi lég- 

szennyezése és le táro lt hulladékmennyisége

7. táblázat 

Özem

„Á tla g o s " nem in te g rá lt acélm ű fa jlagos légszennyezése

K ibocsátóhely Por E m ittá lt gázszennyezők, g / t  acél Kém ia i e lem ek a porban, g / t  acél
g / t  acél СО S02 N0* voc Cr Ni Pb Zn

Elektroacélmű Primér és szekundér 
légszennyezés

100 2 500 50 250 0,2 0,2 2 20

Meleghengermű Hevítőkemence 
Hőkezelő kemence 
Felülettisztítás 
Egyéb

10

35
20

10 200
50

0,15 0.09 0,06

Összesen 165 2 500 60 500
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8. táblázat „Á tla g o s "  n e m in te g rá lt acélm ű le tá ro lt  hu lladéka i

Üzem Tétel L e tá ro tt hu lladék, 

k g / t  acél

L e tá ro lt szennyezők, g / t  acél 

Cr N i Pb Zn

Elektroacélmű Kemencesalak 
Üstmetallurgiai salak 
Porleválasztók iszapja, pora 
Egyéb

84.6 
70,2 

11,4
31.6

22,7 11,9 390 2600

Meleghengermű Vízkezelő iszap 
Kemencesalak, reve 
Iszapok, porok 
Olajok, zsírok 
Használt tűzálló anyagok

3
1,8
0,13
0,06
0,35

27 15 3,6 3

Összesen 205 49,7 26,9 393,6 2603

9. táblázat Az MVAE ta g vá lla la ta ina k  kö rnyeze tvéde lm i beruházásai

1995 1996 1997 1998

Acéltermelés, Mt 1,856 1,872 1,689 1,816

Összes vaskohászati beruházás, M ft 7729 9675 19367 18177

Ebből környezetügy, MFt 1500 1046 1587,3 3003,4

Fajlagos környezetügyi beruházás, F t/t acél 808 559 939,5 1653,9

menye szerint a „jó " üzem fajlagos kibo

csátása kb. a fele az „átlagos" üzemének.

A magyar vaskohászati vállalatok lég- 

szennyezésére és a letárolt hulladékaira 

vonatkozó helyzet nagyon hasonló az EU 

acéliparához: légszennyezés szempont

jából a zsugorítmánygyártás a kritikus 

technológia.

Az összes letárolt hulladék esetében 
az integrált acélgyártás technológiáinak 

aránya elsősorban azért olyan magas, 

mert a magyar acéliparban az átlagnál 

nagyobb ennek a technológiának az ará

nya. Az sem mellékes azonban, hogy ha

zánkban a nemzetközi átlagnál nagyobb 
a letárolt hulladékok aránya, amin fe lté t 

lenül változtatni kell.

A vállalatok környezetvédelmi 

beruházásai

A z  1998-ban m egvalósított környe 

zetvédelmi beruházások

A téma fontossága m iatt évek óta össze

gyűjtjük és értékeljük a környezetvédel

met szolgáló feljesztéseket, beruházáso

kat, mivel ebből jó l megítélhetők az 
MVAE vállalatok felzárkózási erőfeszíté

sei ill. lehetőségei.

Az elmúlt években a tagvállalatok ál

ta l végrehajtott környezetvédelmi beru

házások, fejlesztések ráfordításai a 9. 

tá b lá z a t szerint alakultak.

Mint látható, az elmúlt négy év közül 

1998-ban fordították a vállalatok a leg

nagyobb összeget a környezetvédelmi 

fejlesztésre.

A környezetvédelemre fo rd íto tt beru

házási összeg nagysága csaknem meg

duplázódott a korábbiakhoz képest. A 

fajlagos (nyersacéltermelésre vonatkoz

ta to tt) ráfordítás is 1998-ban volt a leg

nagyobb (1653 F t/t acél), de ez is elma

rad a nemzetközileg publikált adatoktól, 

amelyek pedig a nálunk jobb környezet- 

védelmi helyzetben lévő vállalatokra vo

natkoznak.

Az 1998-ban megvalósult környezet- 
védelmi beruházások és fejlesztések a 
következők voltak:

•  Borsodi Metall Öntöde Kft.: Furángyan- 

ta kötésű formázókeverékes technoló

gia alkalmazásának megkezdése.

•  Diósgyőri Acélművek Rt.: Tanulmány- 
terv készítése az intenzifikált UHP ív
kemence porkibocsátásának csökken

tésére.

•  Drótáru és Drótkötél Rt.: Befejeződött 

a pácolás -  felületelőkészítés korsze

rűsítése; a fejlesztéssel a vállalat a só
savas pácolás —» mosás —> foszfátozás 

—» bóraxozás —> szárítás teljes tech

nológiai folyamatát korszerűsítette.

•  Dunaferr Dunai Vasmű Rt.: A I I I .  kok

szolóblokk gázemissziójának csökken

tésére irányuló beruházás.
-  A I I I .  kokszolóblokk kamraajtóinak vi

zes tisztításához nagynyomású egység 

üzembehelyezése.

-  A kamragáz szivárgásának megszünte

tése érdekében felszállócső-vízzár kia

lakítása.

-  A kamragáz tisztítási hatékonyságá

nak növelése.

-  A kokszolóműi K19-22 szállítószalag 

porelszívásának megvalósítása.

-  Az I. sz. kohó öntőcsarnoka portalaní

tásának befejezése.

-  A kohó száraz levegővel történő ellá

tásának megoldása.

-  A konverter szekunder porelszívás 

ajánlati felhívásának kiadása és az 

ajánlatok értékelése.

-  A horganyzóüzem környezetvédelmi 

helyzetének javítása.

-  A kommunális szennyvízcsatorna átkö

tésének befejezése.

-  Automata füstgázelemző műszer tele 

pítése a mészműbe.

•  D u n a fe rr  L ő r in c i H e n g e rm ű  K f t . :  Zaj ki

bocsátási tanulmányterv készítése.

•  D u n a fe rr  E n e rg ia s z o lg á ta tó  K f t . :  Felmé

rés készítése a meleghengerműi toló 

kemence alsó tűzterének vizsgálatára, 

az NOx kibocsátás és zajcsökkentés 
megoldására.

•  D u n a fe rr  A cé lm ű ve k  K f t . :  A I I .  sz. kohó 

öntőcsarnokába porelszívó és -levá

lasztó rendszer telepítése.

-  Meleghengerműi zajcsökkentés megol

dása.
•  D u n a fe rr  Voest A lp in e  H id e g h e n g e rm ű  

K f t . :  Teljeskörű környezetvédelmi álla

potfelmérés és teljesítményértékelés.

-  Pácolói revetörő porelszívó és -levá

lasztó berendezés.
-  Előkezelő harangkemencék környezet- 

védelmi és energetikai fejlesztése.

• S a lg ó ta r já n i A c é lg y á r R t.: Sósavregene

ráló felújítása.

M indösszesen  k ö rn y e z e tü g y i b e ru h á zá s i 

k ö lts é g  1 9 9 8 -b a n : 3 0 0 3 ,3 5  MFt.

Vállalati, területenkénti adatok:

-  a metallurgia részaránya: 74%

-  a Dunaferr vállalatcsoport részaránya: 

84%.

Rövid távon tervezett környezet- 
védelmi beruházások

A vállalatok az alábbi információkat ad

ták rövid távú környezetvédelmi fejlesz

tési, beruházási terveikről:

•  B o rso d i M e tá ll Ö n töde  K f t . :  Furángyan- 

ta kötésű formázókeverékes technoló

gia alkalmazásának folytatása.

-  Az ívfényes elektrokemencék zaj- és 

porkibocsátásának csökkentése.

• C sepeli A c é lc s ő  K f t . : Körner félautoma

ta csőhorganyzó berendezés fűtési 

rendszerének átalakítása.

•  D ió sg yő ri A cé lm ű ve k  R t.: Az intezifikált 

UHP ívkemence porkibocsátásának 

csökkentése.

-  A veszélyessé vált salakok visszahasz- 

nosításának megoldása.

•  D ró tá ru  és D ró tk ö té l R t.: Szennyvíztisz
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títómű korszerűsítése. A beruházás 

célja a jelenlegi technológia megújítá

sa, ami az iszapleválasztás hatéko

nyabbá tételét és az o ldott sótartalom 

csökkenését fogja eredményezni. A 

fejlesztés több lépcsőben valósul meg. 

A végső cél a jelenlegi szakaszos 

üzemről áttérni a folyamatos üzemű 

isza plevá lasztásos tech n о lógi ára.

-  A sósavregeneráló rekonstrukciója. A 

Rutner-rendszerű eljárást alkalmazó 

sósavregeneráló berendezés teljes re

konstrukcióra szorul. A megvalósítás 

több lépcsőben fog történni, a legfon

tosabb alkatrészek cseréjével (ab

szorpciós kolonna, rekuperátor csere, 

kemence átépítés, fűtési rendszer kor

szerűsítése stb.).

•  Csavar- és Húzottáru Rt.: Hulladéktáro

ló építése.

•  Dunaferr Dunai Vasmű Rt.:

-  Olajfogó gát telepítése a Bob-felsőre.

-  Automata mintavevő beszerzése a 

Bob-felsőre.

-  Haváriamegelőző csatorna kötések.

-  Teljeskörű környezetvédelmi teljesít

ményértékelés kivitelezése a Dunaferr 

Fejlesztő és Karbantartó Kft.-nél.

-  Gázmosói cianidos szennyvizek vegyi 

ártalmatlanítása.

-  Gázvezetékek kondenzedényeinek csa

tornába kötése, vagy a szennyvíz ár

talmatlanítása.
-  Talajvízmérő és monitoring rendszer 

telepítése a Ferromark Kft. veszélyes

hulladék tároló telepére.

-  A kokszolómű csatornarendszerének fe 

lülvizsgálata és megújítása.

-  A meleghengerműi revés víz optimális 
kezelésére irányuló kísérletek elvégzé

se, a beruházás megvalósítása.

•  Dunaferr Lőrinci Hengermű Kft.: Zajki

bocsátást csökkentő beruházások.

-  Új raktárcsarnok telepítése.
•  D u n a fe rr  E n e rg ia s z o lg á lta tó  K f t . :  Bob

felsőn olajcsapda-beruházás megvaló

sítása az Rt.-vel közösen.

•  Dunaferr Acélművek Kft.:

-  A meleghengermű VI. állványánál a 
porleválasztás megoldása.

-  Zsugorítóműi porterhelés csökkentése.

-  A kohói öntőcsarnokban keletkező po

ros levegőt elszívó-leválasztó rendszer 

telepítése az I. kohóhoz.

-  Meleghengerműi olajos-revés szenny
víz kezelésének korszerűsítése.

-  A kohógáz tisztításakor keletkező 

iszap kezelésének megoldása.

•  D u n a fe rr  T ű zá lló a n ya g g yá rtó  K f t . :  A 

bázikus üzem porelszívó rendszer kor

szerűsítése.

•  D u n a fe rr  L e m e za la k ító  K f t . :

-  A radiátorüzembe festékleégető be

rendezés telepítése.

-  Reveiszap ártalmatlanító rendszer te 

lepítése.

•  D u n a fe rr  Voest A lp in e  H id e g h e n g e rm ű  

K ft . :

-  ISO 14001 szabvány szerinti környezet

menedzsment-rendszer megvalósítása.

-  Pácolói savsemlegesítő berendezés re

konstrukciója.

-  Olajos csurgalékvizek kezelőberende

zésének fejlesztése.

-  Hengersori emulziós rendszer haté

konyságának javítása, emulzióbontó 

berendezés korszerűsítése (I. fejlesz

tési ütem).

-  A hulladékgazdálkodás belső logiszti

kai korszerűsítése, szelektív gyűjtés 

megvalósítása.

-  Hőkezelő harangkemencék energetikai 

és környezetvédelmi fejlesztése.

•  Ó zdi A cé lm ű ve k  K f t . :  A miniacélmű 

környezetvédelmi megfelelőségének 

biztosítása. Ennek érdekében a nagy

teljesítményű (800 Em3/h ) zsákos por

leválasztót telepítenek, mely 10 

mg/m3 porkoncentrációt garantál. A 

víztisztaságvédelmi előírások betartá

sához sor fog kerülni a meglévő víz
tisztítói műtárgyak intenzifikálására 

és a vegyszerek kezelés bevezetésére. 

A környező lakóépületek zajterhelési 

határértékeinek betartására zajvédel

mi gát készül.
•  Ó zdi H e n g e rm ű  K f t . :  A 2 db bugaheví

tő  kemence helyett 1 db tolókemence 

telepítése, ami a légszennyezés csök

kentését eredményezi.

•  S a lg ó ta r já n i A c é lg y á r R t.:

-  A gőzfűtés kiváltása.
-  Sósavregeneráló cseppleválasztó kor

szerűsítése lúgos mosó beépítésével.

-  Felületkezelő technológiák abszorben- 

seinek korszerűsítése.

M indösszesen te rv e z e tt k ö m y e z e tü g y i be ru 

há zá s i rá fo rd ítá s  1 9 9 9 -2 0 0 1 : 3045,5 MFt.

V á lla la ti, te rü le te n k é n ti a d a to k :

-  a m e ta llu rg ia  résza ránya : 2 8 %

-  a D u n a fe rr  v á lla la tc s o p o r t résza rá n ya :

79% .

Hosszabb távon tervezett környezet-

védelmi beruházások

•  B o rso d i M e tá ll Ö n tö de  K f t . : A vállalat 

nemesacélgyártásának komplex fe j

lesztése.

•  D ió sg yő ri A cé lm ű ve k  R t.:

-  Légszennyezésmérő műszerek beszer

zése, beépítése, beüzemelése.

-  Vízszennyezésmérő automata műszerek 

beszerzése, beépítése, beüzemelése.

•  D ró tá ru  és D ró tk ö té l R t.: Ólompatentí- 

rozás hűtőközegének kiváltása fluidá 

gyas közegre, ami megszüntetné a 

környezet ólomterhelését.

•  D u n a fe rr  D u n a i V asm ű R t.:

-  A konverternél szekunder porelszívás 

és -leválasztás megvalósítása.

-  Kohói bunkereknél a Binder-rostáknál 

és a szkipaknánál képződő por elszívá

sának és leválasztásának megoldása 

zsákos porleválasztóval.

-  Mészműi átadó állomásoknál a porle

választók rekonstrukciója.

-  A tolókemence alsó zónáiban égőcse

rék.

•  D u n a fe rr  L ő r in c i H e n g e rm ű  K ft . :

-  A hengercsarnoki te tő és szellőző 

hangtompítása.

-  A kompresszorház szigetelése, a nyílá

szárók akusztikai lezárása.

•  D u n a fe rr  A cé lm ű ve k  K f t . :  Érczsugorító

műi füstgáztisztítás korszerűsítése.
-  A konverternél szekunder kiporzás 

megszüntetése (Dunaferr Rt.-vel közö

sen végzendő beruházás).

•  D u n a fe rr  Voest A lp in e  H id e g h e n g e rm ű  

K ft . :

-  Olajos csurgalékvizek kezelőberende
zéseinek fejlesztése ( I I. ütem).

-  Hengersori emulziós rendszer haté

konyságának javítása, korszerűsítése 

(II. ütem).

-  Talajvíz-szennyezés tisztítása, moni

toring rendszer kiépítése.
-  Szennyvíz monitoringrenszer kiépítése.

•  Ó zd i A cé lm ű ve k  K f t . :  A miniacélmű 

környezetvédelmi megfelelőségének 

biztosítása.

•  S a lg ó ta r já n i A c é lg y á r R t.: Sósavas felü
letkezelő technológiák kiváltása me

chanikus revétlenítésre.

M indösszesen  te rv e z e tt k ö rn y e z e tü g y i

b e ru h á zá s i rá fo rd ítá s  hosszabb  tá v o n :

3 2 2 6  M Ft.

V á lla la ti, te rü le te n k é n t i a d a to k :

-  a m e ta llu rg ia  ré s z a rá n y a : 8 4%

-  a D u n a fe rr  v á lla la tc s o p o r t ré sza rá n ya :

90% .
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V á lla la ti intézkedések a környezet 

védelm i irá n y ítá s i rendszer 

bevezetésére

A vállalatoknak üzleti érdeke, hogy a 

környezeti szempontokat is megjelenít

sék gazdálkodásukban.

Az ISO 14000 környezetirányítási 

szabványcsoport lehetővé teszi, hogy kü

lönböző országok vállalatai egyazon egy

ségesített rendszer szerint működjenek.

A környezetirányítási rendszert az 

MVAE tagvállalatok ismerik, és elmélet

ben használhatónak, a környezetvédelmi 

munkában eredményeket biztosítónak 

tartják, mégis a bevezetést 2000 utánra 

tervezik.

Az ISO 14000 környezetvédelmi irányí

tási rendszer megismerése ill. az ismere

tek terjesztése folyamatban van a Borso

di Metáll Öntöde Kft.-nél, a Csepeli Acél

cső Kft.-nél, a Drótáru és Drótkötél Rt.- 

nél, a Dunaferr Lőrinci Hengermű Kft.- 

nél, a Dunaferr Tűzállóanyag Kft.-nél és a 

Finomhengermű Munkás Kft.-nél.

Az ISO 14000 környezetvédelmi irá 
nyítási rendszer kiépítése folyik

-  a Dunaferr Acélművek Kft.-nél, a kör

nyezetvédelmi állapotfelmérés elké

szült.

-  a Dunaferr Lemezalakító Kft.-nél, a 

környezetvédelmi állapotfelmérés el

készült mindkét üzletágnál (profil 

gyártás, radiátorgyártás).

-  A DWA Hideghengermű Kft.-nél a kör

nyezetvédelmi állapotfelmérés elké

szült, a rendszer nemzetközi szintű ta 

núsításának tervezett időpontja 2000 

decembere.

-  a Csavar- és Hűzottáru Rt.-nél a Quali- 

med Kft. segítségével folyik az álla 

potfelmérés és a vezetők oktatása, az 

első auditot 2000. szeptemberre ter

vezik, a tanúsítás várható időpontja 

2000 decembere.

-  a Diósgyőri Acélművek Rt.-nél megin

dult az ISO 14001 bevezetését meg

előző szakmai képzés ill. oktatás.

Környezetvédelemmel kapcsolatos 

pályázatok

A vállalatok a különböző pénzügyi alapok 

pályázati rendszerét nehézkesnek talál

ják. A rendelkezésre álló pályázati lehe

tőségek elméletileg lefedik ugyan az igé 

nyeket, de az elbírálás folyamata rendkí

vül hosszú, a megfelelő igazolások be

szerzése nehézkes, általában csak a kért 

összeg töredékét íté lik meg a vállalatok

számára, ami már nem elegendő a terve

zett projekt megvalósításához. A pályá

zatokat kiíró szervezetek több esetben 

különleges garanciákat követelnek meg.

Az elmúlt évben az MVAE vállalatok

nak négy sikeres pályázata volt. A pályá

zott és megítélt összeg 900 M Ft volt. 

Véleményünk szerint a pályázatok be

nyújtásáról a nehézségek ellenére sem 

szabad lemondani.

A Környezetvédelmi Alap Célelőirány

zat kiemelt fontosságú, pályázható té 
máiról az alábbi felsorolást adjuk:

-  Ágazati mérő- és ellenőrzőhálózat fe j

lesztése.

-  Ágazati információs rendszer fejlesz

tése.

-  Ágazati kutatás és fejlesztés támoga

tása.

-  Ipari eredetű nitrogén-oxidok, kén-di- 

oxid és illékony szerves vegyületek ki

bocsátásának mérséklése a nemzetkö

zi kötelezettségek teljesítése érdeké

ben.

-  Energiatakarékosság, energiahatékony

ság-növelés elősegítése.

-  Folyamatos emissziómérő, füstgáz ál

lapot-ellenőrző és regisztráló műsze

rek beszerzése és beépítése.

-  Zajkibocsátással üzemelő technológiák 

zajszintjének csökkentése, mérő-elle

nőrző rendszer kiépítése.

-  Terelő tevékenységhez kapcsolódó víz

minőségi beruházások.

-  A termelési nem veszélyes hulladékok 

környezetbe kerülésének csökkentése, 

hasznosításuk fokozása.

-  A termelési veszélyes hulladékok ke

letkezésének csökkentése, hasznosítá

suk fokozása, ártalmatlanítása.

-  Környezetközpontú Irányítási Renszer 

(ISO 14000) alkalmazása.

-  A környezetre kisebb terhelést jelentő 

termékek előállítása.

Előkészítés a la t t  á lló  környezet- 

védelm i törvények

A magyarországi környezetvédelmi jogal

kotásban az elkövetkezendő időszakban 

teljes megújulásra kell számítani, mivel 

az Európai Uniós csatlakozás megkövete

li, hogy a magyar joganyag tartalmazza a 

környezetvédelem területén érvényes d i

rektívákat.

A következő időszak kiemelt feladata 

az Európai Unió jogszabályaival való 

egyre nagyobb összhang megteremtése, 

amely egyfelől a meglévő törvények, ma

gas szintű jogszabályok rendszerezett 

áttekintését és a folyamatosan változó 

EU joganyaggal történő harmonizációját 

je lenti, másrészt a törvények végrehaj

tásának biztosítása érdekében az ala

csonyabb szintű joganyag megalkotá

sát és érvényre juttatását foglalja ma

gában.

A vaskohászatot is alapvetően érinti a 

magyar környezetvédelmi jogrenszerből 

eddig hiányzó hulladékgazdálkodási tö r 

vény, a környezetterhelési díjak beveze
téséről szóló törvény, az új levegőtiszta

ság-védelmi rendelet, valamint a felszíni 

és felszín alatti vizek szennyezhetőségé- 

re vonatkozó jogszabályok.

1999-ben a környezetvédelmi törvény

kezés várható jogszabályai:

-  A katasztrófák elleni védekezés irányí

tásáról és a súlyos ipari balesetek elle

ni védekezésről szóló törvényjavaslat.

-  A hulladékgazdálkodásról szóló tö r 

vényjavaslat.

-  A környezetterhelési díjakról szóló 

törvényjavaslat.

-  A levegő védelméről szóló kormány- 

rendelet.

-  A felszíni és felszín alatti vizek védel

méről szóló kormányrendelet.

-  A tartós könyezetkárosodás megelőzé

sének egyes kérdéseiről, továbbá a 

kármentesítésről szóló rendelet.

-  A környezet hatásvizsgálatról szóló 

152/1995. kormányrendelet módosítá

sa.

-  A veszélyes hulladékokról szóló 102/

1996. kormányrendelet módosítása.

-  A levegőminőségi határértékekről, a 

légszennyezettségi vizsgálatokról és 

értékelési módszerekről szóló minisz

teri rendelet.

-  A helyhez kötött légszennyező pont

források által kibocsátott légszennye

ző anyagok kibocsátási határértékei

ről, a kibocsátások méréséről szóló mi

niszteri rendelet.

-  A 140 kW-50 MWth hőteljesítmé

nyű tüzelőberendezések légszennyező 

anyagainak technológiai kibocsátási 

határértékéről szóló miniszteri rende

let.

-  A hulladékok termikus ártalmatlanítá

sának légszennyezési határértékeiről 

és levegőtisztaság-védelmi szabályai

ról szóló miniszteri rendelet.

-  A felszín alatti víz és a földtani közeg 

védelméhez szükséges határértékekről 

szóló miniszteri rendelet.
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A k ib o c s á t o t t  s z e n n y e z ő k  

k o n c e n t r á c ió a d a ta in a k  m é ré s e  

a z  M VAE t a g v á l la la ta in á l

A nemzetközi előírások a kibocsátás 

nagyságától függően nemcsak a kibo

csátott szennyezők mennyiségének, ha

nem a kibocsátás helyén ill. egyéb előírt 

helyeken mért koncentrációjának idő 

szakos vagy folyamatos mérését is meg

követelik.

A vizsgált időszakban tényleges kon

centrációmérési adat igen kevés á llt ren

delkezésünkre, ezeket elsősorban egye-di 

mérési pontként lehet tekinteni, a tech

nológiára jellemző stabil, átlagos 

emissziót nem mutatják.

Minden vállalat kapcsolatban van mé

rőlaborral, mérést végző szervezettel, 

amely a technológiákra vonatkozó emisz- 

sziók mérésére alkalmas, a vonatkozó 

rendeletek, szabványok előírásai szerint. 

A külső laborok mellett a vaskohászathoz 

tartozó (vaskohászati érdekeltségű) mé- 

rúlaborok felkészültsége is jó.

Az előkészületben lévő magyar rende

lettervezetek alapján az EU-csatlakozás 

kapcsán várható környezetügyi szigorítá
sok miatt és nem utolsó sorban a fe jle tt 

országok vaskohászatában megismert, 

technológiákra vonatkozó emissziós kon

centrációmérés tényadatai alapján úgy 

gondoljuk, hogy ez a terület sokkal na

gyobb figyelmet érdemel. Sürgősen fel 

kell kutatni azokat a külső és belső pénz

ügyi forrásokat, amelyek ezen a fontos 

területen, rövid időn belül lényegi előbb- 

relépéshez fognak vezetni.

A z  M VAE k ö rn y e z e tv é d e le m m e l 

k a p c s o la to s  e g y é b  te v é k e n y s é g é n e k  

ö s s z e fo g la lá s a

A Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés mű

szaki fejlesztési irodája a termelővállala

tok környezetvédelmi megbízottaival kö

zösen 1999 nyarán készült el azzal a zá

rójelentéssel, amely a Központi Környe

zetvédelmi Alap támogatásával a Környe

zetvédelmi Minisztérium kezdeményezése 

alapján indult.

A MGYOSZ számára készített, környe

zetvédelmi derogációkéréseket megala

pozó jelentéseinkben ismertettük a leve

gőtisztaság-védelem, a víztisztaság-vé- 

delem és a hulladékgazdálkodás területén 

a vaskohászati iparág jelenlegi helyzetét 

és a legfontosabb teendőket.

Kifejtettük az EU vonatkozó jogi irány

elvei és az érvényes hazai jogszabályok 

közötti fontos eltéréseket

-  a 96/61 integrált szennyezés-megelő

zési irányelv,

-  a 84/360 ipari berendezések lég- 

szennyezése irányelv,

-  a 76/446 felszíni vizek szennyezhető- 

sége irányelv,

-  a 75/442 hulladékgazdálkodási irány

elv vonatkozásában.

Vállalati vélemények figyelembe véte

lével meghatároztuk a jelenlegi EU-szint 

eléréséhez szükséges teendőket, és meg

becsültük az ehhez szükséges beruházási 

költségeket.

Ö s s z e fo g la lá s

A tanulmányban áttekintést adtunk az 

MVAE tagvállalatok környezetterhelési 

adatainak alakulásáról; az egyes techno
lógiák fajlagos kibocsátási jellemzőit a 

mértékadó nemzetközi színvonallal ha

sonlítottuk össze. Beszámoltunk a tag 

vállalatok környezetvédelmi fejlesztései

ről és beruházásairól, a hazai környezet- 

védelmi törvénykezés és a környezetvé

delmi mérések helyzetéről, továbbá tájé 

koztatást adtunk az MVAE által végzett, 

környezetvédelemmel kapcsolatos tevé

kenységről.

A tanulmányban leírt legfontosabb 

megállapítások az alábbiakban foglalha
tók össze:

a) A tagvállalatok abszolút és fajlagos 

légszennyezése 1998-ban számottevően 

csökkent az előző évhez képest.

b) A bírságolt vízszennyezés mértéke 

évek óta kisebb-nagyobb ingadozásokkal 

hasonló szinten mozog; a veszélyes hul

ladékok mennyisége csökkenő tendenciát 

mutat.

c) A javuló eredmények ellenére a me

tallurgiai fázisok fajlagos légszennyezési
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adatai közül több is (esetenként jelentős 

mértékben) meghaladja a mértékadó 

nemzetközi színvonalat.

d) A feldolgozó technológiák fajlagos 

légszennyezése általában megfelel a 

nemzetközi színvonalnak.

e) Az elektroacélgyártás légszennye

zése hazánkban is lényegesen kisebb az 

integrált acélgyártás összes légszennye

zésénél; sokkal nagyobb viszont a letá

ro lt hulladékok részaránya. Ebből a szem

pontból lényegesen elmarad az EU- szín

vonaltól is.

f) Több tagvállalat vízszennyezése (a 

kibocsátott víz szennyezőkoncentrációja) 

lényegesen nagyobb a nemzetközi szín

vonalnál. Legnagyobb az elmaradás a szi

lárd lebegőanyag-tartalmat illetően.

g) Az MVAE tagvállalatok 1998-ban a 

korábbi évek kétszeresét fordították kör

nyezetvédelmi fejlesztésekre; a fajlagos 

ráfordítás azonban még mindig elmarad 

az EU-országok hasonló adataitól.

h) A környezetvédelmi beruházások és 

fejlesztések legnagyobb része a Dunaferr 

metallurgiai fázisaiban realizálódott; ez 

összhangban van a problémák jellegével 
és mértékével, de a vállalatok pénzügyi 

lehetőségeivel is.

i) Bár meglehetősen nehézkes és bü

rokratikus a pályázati rendszer, az elnyert 

pályázati összegek jelentős segítséget 

nyújtottak a fejlesztések megvalósítá

sához. Célszerű az ez irányú erőfeszíté

seket fokozni, a lehetőségeket jobban ki

aknázni.

k) Az EU-előírások teljesítése érdeké

ben -  a kibocsátások csökkentése mellett 

-  nagy gondot kell fordítani a környezet- 

védelmi méréstechnika fejlesztésére is; 

ezen a téren nagy az elmaradás.

Köszönetnyilvánítás

A szerző  m egköszöni az MVAE ta gvá lla 

la ta in a k  a le lk iism ere tes a d a tszo lgá lta 

tá s t, Schefler Klárának (az  MVAE M ű

szak i Iro d a  környezetvédelem ért fe le lő s  

m unka tá rsa) ped ig  az anyag összeállítá 

sában végze tt m unká já t.



FARKAS OTTONE

A fenntartható gazdaság, az energiagazdálkodás 
és a környezetvédelem néhány dilemmája 

az ezredforduló küszöbén

A küszöbön álló évezredváltást a megelőző' évtizedek rendkívül jelentős telje

sítményekkel lepték meg, m int pl. a személyi számítógép, az Internet, a su

gárhajtású repülőgép, a génmanipulációk lehetősége, stb. De nem feledhető, 

hogy a modern civilizáció, a további fejlődés teljes mértékben az ökológiai 

alapoktól függ. A vas- és a nemvasfémek kohászata, az energiagazdálkodás, 

az anyagfelhasználás a Földön szorosan összefügg környezetünkkel. Sőt, a 

környezetünk fenntartható állapota határt szab gazdasági tevékenységünk

nek. Ha környezeti szempontból fenntartható gazdaságot akarunk felépíteni, 

akkor túl kell lépnünk a haladás hagyományos gazdasági mutatóin.

Az anyagtermelés alakulása 

a Földön és ennek hatásai

A fejlődés újraértelmezése napjaink fe l

adata. Minél előbb fel kell ismernünk, 
hogy a ma élő generációk az elsők, me

lyek tette i befolyásolják bolygónk lakha

tóságát a következő nemzedék számára. 

A mai globális gazdálkodás kinőtte az 

alapjául szolgáló környezeti rendszere

ket. Képesek lettünk ugyan a Föld termé

szeti rendszereinek megváltoztatására^ 

de ez ideig nem vállaltuk az ezzel járó 

felelősséget. Tömör, mélyenszántó gon

dolatok ezek, amerikai kutatók tollából 

[1, 2, 3].
Tény, hogy századunk az intenzív 

anyagfelhasználást honosította meg. En

nek mértékéről az 1. áb ra  tájékoztat [4]. 

Hasonlóképpen informál az 1. tá b lá z a t  az 

anyagok kitermelésének megsokszorozó

dásáról az 1960. bázisévhez képest.

A gazdag ipari államok az elmúlt évti

zedekben egyre többet költöttek anyag

kutatásra, új, sokoldalúan felhasználható 

anyagok kifejlesztésére. Támogatták pl. 

az alumíniumkohászatot. Már a II. világ

háborúban tankokban, harci repülőgé

pekben alkalmazták. Később gyorsan te r 

jed t a fogyasztási javak gyártásában,

Farkas Ottóné dr. Mayr Klára e g y e te m i 

docens, PhD, a m ű s z a k i tu d o m á n y  k a n d i 

d á tu s a  s ze m é ly i a d a ta it  a K o h á sza t 1 9 9 0 .

2 . szá m á b a n  k ö z ö ltü k .

3. tá b lá za t A z  a n y a g te rm e lé s  a la k u lá s a  a  F ö ld ö n  

I 9 6 0  és 1 9 9 5  k ö z ö t t

[ 5 6 ]

Anyag 1995. évi termelés1 2 Növekedés az 1960-as 

(m illió  tonna) évek elejétől
Ásványi anyagok3 7641 2,5-szeres

Fémek 1196 2,1-szeres

Fa 724 2,3-szeres

Szintetikus anyagok* 252 5,6-szeres

Összes anyag 9813 2,4-szeres

1 A re jte t t  m ennyiségeket nem ta rta lm azza , csak az e la d h a tó  anyagokat.

2 A z ásványok és összes anyagok a d a ta i 1 96 3-ra  vonatkoznak, az e rde i term ékeké  

1961-re. 3 Tüzelőanyagok né lkü l. 4 K ő o la j a lapú.

mint pl. a gépjármű-gyártásban, háztar

tási gépekben stb. A növekvő felhaszná

lási skála szélesedése hozta azt, hogy a 

jelen századunkban 3000-szeresére nőtt 

az Al-gyártás. A vas és acél az ipari forra

dalom jelképes húzóanyaga 1913-95 kö

zött hatszoros termelésnövekedést ért el.

Az acéligények növekedését jelzi, hogy

1870 és 1913 között Nagy-Britanniában, 

Németországban, Franciaországban a vas

ércfeldolgozás 83-szorosára nőtt.

Az ércbányászat hatalmas tömegű 

anyagtermeléssel jár.

1995-ben például a Földön kitermelt 

érc és meddőtömeg a 2 . tá b lá z a t szerint 

alakult. Ennek az anyagtömegnek csak kis 

része hasznosítható. Például 110 t  földet 

és ugyanennyi ércet bányásznak ki 1 1 réz 

kinyeréséhez. Az intenzív ércbányászat 

egyes országokban, például Kanadában 
olyan meddőhányó

tömeget termel, 

amely napjainkban 

58-szorosa az otta 

ni városi szeméttö

megnek. A bányá

szat ma többet ha

sít ki a Földből, 

m int amekkora ter

mészetes eróziót 

okoznak a folyók 

[11-14].

Napjainkban a 

Földön a fémek felhasználásának 85%-a 

vas és acél. Tömegét illetően a Föld 

anyagtermelésének egy tizede [6, 7]. 

Igen nagy jelentőségűvé vált az ércelő

készítés fejlődése, az új extrakciós tech

nológiák megjelenése, melyekkel silány, 

nagy meddőtartamú ércekből is lehetővé 

vált fémek kinyerése. Pl. 1900-ban rezet

1. ábra. Anyagtermelés a Földön, 

1 9 6 3 -1 9 9 5  [4 ]

2. ábra. A Föld népességének 

alakulása 1 9 0 0 -1 9 9 8 -ig  [55 ]
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csak 3%-nál nagyobb fémtartalmú ércek

ből tudtak kivonni. Ma már 0,5% réztar

talmú érceket feldolgoznak. Ennek ered

ményeként a réztermelés ki tudja elégí

teni a gépjárműipari, az elektronikai és 

egyéb igényeket. Termelése 1900 óta 22- 

szeresére nőtt. A fémek előállításának 

növekedése mellett a szintetikus vegyi 

anyagok elterjedése szédületes mértékű 

a 20. században. 1930 óta 100 000 új ve- 

gyületet állítottak elő. Az USA-ban a 

szintetikus vegyi anyagok termelése 

1940 óta napjainkra ezerszeres növeke

dést ért el [8-10].

A ma használatos anyagok egyre 

komplexebbé váltak. A mai árukészletben 

a periódusos rendszernek mind a 92, a 

természetben előforduló eleme jelen 

van, míg az 1900-as századfordulón csak 

kb. húszféle elemet használtak fel.

A gépjárműhasználat elterjedése ösz

tönözte az utak, a házak és általánosan 

az infrastruktúra fejlődését századunk 

második felében. Ennek hatására 1957 és 

1995 között nyolcszorosra növekedett a 

Földön a cementtermelés és háromszo

rosra az aszfalttermelés.

Az anyagok fogalmába tartozó másik 

nagy csoport, az energiahordozók terme

lése és felhasználása is óriási mértékben 

nőtt. A 3 . tá b lá z a tb ó l kitűnik, hogy az 

1900-as századfordulóhoz képest 1997- 

ben hogyan á llt az energiahordozó-fel

használás a Földön, egyes energiahordo

zó fajtánként [17, 18, 19]. Világos, hogy 

a véges készletű fosszilis energiahordo

zók és az ilyen méretű felhasználásnöve

kedés valamikor ütközik. Ma a felhaszná

lás 30%-a nyersolajból, 23%-a földgáz

ból, 22%-a szénféleségekből áll, az 

atomenergia 6%-ban és a megújulok 

19%-ban vesznek részt a Föld növekvő 

népességének (2 . á b ra ) igen egyenlőtlen 

energiaellátásában. A Föld népessége 

évente 92 millióval növekszik, mintha 

minden évben egy új Mexikó népessége 

jelenne meg. E növekedésből 88 millióan 

a fejlődő világban születnek. S amíg a 

fe jle tt országokban zömmel a fosszilis 

energiahordozókból e lőállított villamos 

energia révén a jelen századvég minden 

technikai, gépesített kényelme elérhető, 

addig a fejlődő és az elmaradott földré

szeken élők a napi egyszeri étel főzésé

hez szükséges energiához biomassza ke

serves gyűjtésével és felhasználásával 

jutnak hozzá, miközben megfelelő meny- 

nyiségű és minőségű ivóvizük és élelmük 

sincs. Fájdalmas, de valós ellentmondá

sok ezek. A ma energetikusait sürgetően 

olyan kutatások irányába terelik, melyek 

a 3. á b ra  szerinti energiafelhasználás nö

vekedés mai tendenciájának eleget tud 

nak tenni a 21. században a folyamato

san fogyó fosszilis energiahordozó kész

letek ellenére, a népességnövekedés és 

annak igénynövekedése mellett, a kör

nyezeti szempontból fenntartható gaz

daság építési igényével összhangban.

Az anyagtermelés bemutatott rohamos 

növekedése elkerülhetetlen környezeti 

károkhoz vezet. Ehhez adódik a fosszilis 

energiahordozók elégetéséből származó 

szennyezés rohamos növekedése, mely a

3. ábra. A Föld népességének 

energiafelhasználása [5 6 ]

4 . ábra. A szén-dioxid légköri kon

centrációja 1 0 0 0 -1 9 9 7  között [56 ]

földet, a vizeket, a légkört egyaránt

veszélyezteti. Néhány tény:

-  a védő ózonpajzs az északi félteke sű

rűn lakott területe fö lö tt hétszer olyan 

gyorsan vékonyodik, mint ahogy azt a 

kutatók néhány éve prognosztizálták;

-  legalább 140 növény- és állatfaj tűnik 

el naponta;

-  a hőt csapdába ejtő, atmoszférikus 
szén-dioxid mennyisége 26%-kal na

gyobb, m int az iparosodás előtt és fo 

lyamatosan nő (4 . és 5 . á b ra ) [37];

-  a Föld felszínén 1990-ben melegebb 

volt, m int bármely megelőző évben, 

valamint a hét legmelegebb évből hat 

1980 óta vo lt;

-  a talajvíz minden kontinensen apad,

-  az erdőségek évente kb. 17 m illió hek

tárral fogynak, trópusi őserdők tűnnek 

el;

-  a legelők egy része tönkremegy a t ű 

használat m iatt;

-  a Föld ismert olajkészleteiből 800 mil

liárd hordónyit már elhasználtunk, 

még 1 b illió  hordónyit termelhetünk 

ki, vagyis a készlet fele lényegében el

fogyott;
-  a fosszilis energiahordozók égetése a 

légszennyezés fő forrása, és kihat a 

talaj és a vizek minőségromlására is,

2. tá b lá z a t Érc- és m e d d ö te rm e lé s  a  F ö ld ö n  1 9 9 5 -b e n  [5 7 ]

Fém K ibányászott érc 

(m ill ió  tonna)

Az érc m eddő ta rta lm a1 

(százalék)

Vas 25 503 60

Réz U  026 88
Arany2 7 235 99,99967

Ólom 1 077 97,5

Alumínium 856 70

1 F ö ld e t n em  ta rta lm az . 2 199 7 . é v i ada t.

3. táblázat energ iahordozók fe lhaszná lása  a  Földön [58, 59 ]

Energia-

forrás

1900

Összes

(M t o la jegyenérték)

Arány

(százalék)

1997

Összes

(M t o la jegyenérték)

Arány

(százalék)

Szén 501 55 2122 22
Olaj 18 2 2940 30
Földgáz 9 1 2173 23
Atom 0 0 579 6
Megújulok1 383 42 1833 19
Összesen 911 100 , 9647 100

1 Beleértve a b iom asszát, a  víz-, szél-, geo term ikus és napenerg iá t.

Vaskohászat



1950 1955 1960 1965 1970 1975 1980 1985

6. ábra. Az energiahordozók termelésének megoszlása 

fajtánként, 1 9 5 0 -2 0 0 0 -ig  [37 ]

miközben az emberek egészségkároso

dását is hathatósan növeli (tüdőrák, 

légzőszervi megbetegedések, városi 

szmog, savas eső stb.),

-  a szénégetés halálos tapasztalatai 

London és Pittsburgh után most Mexi

kóváros, Sao Paulo, Új-Delhi, Bangkok 

és a fejlődő világ sok más városának 

lakosságát veszélyezteti, miközben Kí

nában évente 178 000 embert ö lt meg 

idő előtt [8-10].

A felsorolt példák súlyosak és nem te l 
jes a számuk. Említeni lehetne a sok új 

szintetikus anyag közül számosat, melyek 

időzített bombaként viselkednek, embe

rek, állatok, a következő generáció sza

porodóképességét veszélyeztetik. Vagy 

egyedi, de súlyos balesetek sora, m int pl. 

1998-ban Spanyolországban összedőlt 

egy hulladéktároló, amelyből 5 m illió m3 

bányaiszap ömlött termőföldekre és el

pusztította a Világörökség részét képező 

Donana Nemzeti Park hal- és vadállomá

nyát. Avagy észak Karolinában a Vas
hegység bányából bezárása után 35 évvel 
olyan szennyezők szivárognak ki a közeli 

Sacramento folyóba, hogy savassága a 

beszivárgásnál 10 000-szer több, mint 

egy gépkocsi akkumulátoré [19, 20]. Is 

mert, hogy az ipari ólom kibocsátás 27- 

szeresen múlja felül a természetes mér

téket, s hogy mint idegméreg gátolja a 

gyermekek szellemi fejlődését [21, 22]. 

Vagy a fagyasztóként és oldószerként 

használt klór-fluor-szénhidrogének fele
lősek a sztratoszférában növekedő ózon

lyukért stb. [23-26]. Az Amerikai Tudo

mányos Akadémia jelentése szerint a 

környezetben előforduló vegyi anyagok 

95%-ának egészségi hatásairól csak h i 
ányos információk állnak rendelkezé

sünkre [25].

A felsorakoz- 

tatottak mellett 

még számos ok 

vezet oda, hogy 

a jövő anyag-, s 

ezen belül ener

giaigényét új 

alapokra helyez

ze a társadalom 

a fenntartható 

gazdaság és a 

földi környezet 
védelme érdeké
ben.

Az anyagfel

használás az 

1960-as évek vége felé „anyagfelhaszná

lás-ellenes" irányzatot eredményezett és 

elindult az újrafelhasználási folyamat. 

Ennek gyökerei a II . világháború éveiben 

leltek táptalajra -  bár pl. a szerves anya

gok komposztálása századok óta ismert. 

Ennek a tendenciának a meghonosítása 

sokáig nem volt piacképes, mert az ipar
ra alapozott gazdaságok csak az elsődle

ges anyagok feldolgozására voltak felké

szülve. Ennek ellenére napjainkra az új

rafeldolgozás egyre nő. Pl. az USA-ban 

az újrafelhasznált fémek aránya az 1970. 

évi 33%-ról 1998-ra megközelítette az 

50%-ot [15, 16].

Az energiatermelés valószínű útjai 

a 21 . században

Az energia és a geopolitika szorosan 
összekapcsolódott az elmúlt kétszáz év

ben. Pl. a b rit birodalmat megerősítette 

az ipari forradalom, melyet viszont a szén 

nagymértékben növekvő használata te tt 

lehetővé. Később a kőolajhoz jutás szá

mos konfliktus, harc forrása lett -  mint 

pl. az 1991-es öbölháborúnak -  és végül 

a nyugati gazdasá

gok a Közel-Kelet, és 

a fejlődő országok 

közötti erőegyensúly 
szinonimájává vált 

[20, 21]. Mind az 

ökológiai, mind a 

geopolitikai szem

pontok sürgetik az 

energiarendszer gyö

keres átalakítását a 

következő években, 

véget vetve a mai 

fosszilis tüzelőanyag 

alapú gazdaságnak 

(6 . á b ra ) [37].

A 21. század gazdaságában több ten 

dencia közül valószínűsíthető, hogy
ad 1. a fő üzemanyag a hidrogén lesz, 

amely földi viszonylatban a legkönnyebb 

és a legbőségesebb elem lehet,

ad 2. egyre nagyobb szerepet kapnak 

a regeneratív energiahordozók (szél, 

nap, víz, ár-apály, geotermikus, stb.),
ad 3. hangsúlyossá válnak olyan új 

technikai megoldások, amelyek az ener

giatermelés, -tárolás, -átalakítás és -el

látás terén alapvető változásokat hoz

nak.

Úgy tűnik, változtatni kell elsősorban 

az energetikai rendszer központosított, 

mamut hálózatán, hogy érvényre jussa

nak a regeneratív energiák lokális terme

lői és felhasználói. A nap- és szélenergia 

termelte kis háztartások jelentős áram
forrása lehet. A lakóépületek pincéjében 

elhelyezett üzemanyagcellák villanyára

mot és hőt szolgáltathatnak napközben 

a napenergiából, az autók és az elektro

mos kerékpárok pedig a háztartásokban 

előállított hidrogénnel vagy villamos 
árammal lesznek feltölthetők éjszaka. 

Nulla nettó energiájú épületekkel lehet 

számolni a passzív napenergiával, miköz

ben lényegesen javítják az épület-hőszi

getelést [27, 28].
Valószínűleg a gépjárművek motorjai 

is átalakulnak, legyenek azok akkumulá

torok vagy turbinák, lendkerekek vagy 

üzemanyagcellák. Már ma ösztönzik a 

konstruktőröket a lehető legkisebb tö 

megű anyagok beépítésére egy-egy já r 

műbe, s egyidejűleg a robbanómotort 

helyettesítő konstrukciók alternatív 

megoldására. Nem véletlenül aratott 

nagy sikert a General Motors első, mo

dern kereskedelmi villamos gépkocsija, 

vagy a Toyota Prius hibrid elektromos

IEA becslése

5. ábra. Különböző' fosszilis energiahordozók elégeté 

sekor keletkező C02 mennyisége [37 ]
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4. tá b lá z a t A  tü z e lő a n y a g c e llá k  m a  is m e r t  t íp u s a i [ 3 6 ]

le le H őm érséklet,

“ C

Io n E le k tro lit Tüzelőanyag O xidáló közeg

AFC 80...120 0H~ kálilúg (KOH) hidrogén oxigén

PFMFC 80...120 H+ polimer hidrogén metanolból levegő oxigénje

PAFC 120...220 H+ foszforsav (НгР04) hidrogén földgázból levegő oxigénje

MCFC 600... 650 C03- karbonátolvadék 

(lizCOz + КгС0з)

hidrogén földgázból, СО levegő oxigénje

SOFC 800. ..1000 0 - keramikus szilárd (Zr0z) hidrogén földgázból, СО levegő oxigénje

AFC: A lka lin e  Fuel Cell PFMFC: P ro tone Exchange M em brane Fue l Cell PAFC: P hosphoric A c id  Fuel Cell 

MCFC: M o lte n  C arbonat Fuel Cell SOFC: S o lid  Oxide Fuel Cell

járműve, amely felváltva használ motort 

és akkumulátort és üzemanyagfelhaszná

lása kétszer jobb hatásfokú, mint az át

lagos amerikai gépkocsiké. Már 7700-at 

adtak el belőle, megkettőzték a termelé

sét és 2000-re tervezik az exportját Euró

pába és Amerikába. De megjelent London 

utcáin az első hibrid elektromos üzem

anyagcellás taxi is. Nagy valószínűséggel 

teherautók, mozdonyok és más nehéz- 

gépjárművek szintén hamarosan válthat

nak, csatlakozva az új technológiához 

[29-32].

Valószínűsíthető, hogy a megbízható 

sokféleségen és megújuló forrásokon ala
puló energiarendszer kulcsa a hidrogén 
használata lesz, fő energiahordozó és 

raktározó közegként egyaránt [33]. Egy 

hidrogén-raktározó és -szállítórendszer 

kifejlesztése jelentős vállalkozás lesz. 

Kezdetben a földgázból nyerhető H2 szá
mára kialakítandó üzemanyagcellák első 

generációjának megalkotása a feladat. Ez 

lehetővé tenné a meglévő földgázveze

tékre telepíthető, a földgázt hidrogénné 

alakító kis léptékű egységek elhelyezését 

lakóépületekbe, irodaházakba, tö ltőállo 
másokra. Ebből az energiaátalakításból 
sokkal kevesebb szén-dioxid szabadul 

fel, m int a belsőégésű motorokból. Az 

energiarendszer átalakítására leginkább 

képes technológiát az üzemanyagcellát 

az 1960-as években az USA űrprogramjá
ban már alkalmazták. Hatékonysága to 

vább javítandó. Az üzemanyagcellák 

olyan elektrokémiai eljárásán alapsza

nak, amelyek a hidrogén és az oxigén ve

gyítésével vizet és villamos áramot ter 
melnek kb. 60%-ot meghaladó hatásfok

kal, hőtermelés és hőkörfolyamat beikta

tása nélkül [36-38]. Eddig épültek már 

10 és 100 kW teljesítményűek s néhány 

MW nagyságrendű is. Jellemző típusaik

ról a 4. tá b lá z a t ad áttekintést [36].

A napenergia-hasznosítás megsokszo

rozódása szintén a 21. század energeti

kai vívmánya lesz. A legcélszerűbb tech

nológia ma még nem ismert, de sokféle 

megoldást kutatnak párhuzamosan. Le

het, hogy az a legújabb vegyészkísérlet 

lesz a nyerő, ahol napenergiával működő 

vízbontót valósítottak meg, s ez közel 

kétszeresére növeli a napenergia hidro

génné alakítási hatásfokát. A jövő ener

getikai forradalma az lesz, ha megtalál

ják a víz elektrolizálásának olcsó és ha

tékony módját [39-43].

A földgáz összekötő hídként vezeti el 

a jövő század 

emberét a hidro

génhez, viszony
lag kedvező át
menetet nyújtva 

a megújuló ener

giákon alapuló 

energiarendszer

be. A hidrogént 

a ma létező földgázvezetékekben lehetne 

vezetni, és a kompresszorokon át továb

bítani. Nagy mennyiségű hidrogént ter 

melhetnének távoli, kedvező telepítésű 

nap- és szélfarmokon, földalatti tárolók

ból csővezetéken elvezetve a sűrűn la
kott területekre.

A hő és az áram hatékony vegyes 

használata, vagy a kogeneráció sem utó 

pia ma már. A befektetők a mai energe

tikai rendszer hátterében már jelentősen 

áldoznak az újra, pl. az 5. tá b lá z a t  sze
rin t [44]. Megjelentek a független áram

termelők a piacokon, főként az Egyesült 

Királyságban és az USA-ban, valamint a 

fejlődő országokban is szívesen látják 

őket, ahol a kormányok képtelenek lé
pést tartani az igénynövekedéssel a szol
gáltatásban. Ma már kb. 300 független 

áramszolgáltató létezik, számuk gyorsan 

nő Ázsiában és Lati n-Am éri kában. Ezek a 

cégek erőműveket építenek földgázturbi

nákkal a választási alternatívák fenntar

tásával. Az energetikai sokféleség pl. Ka

lifornia Sacramento völgyében a rizshéj-

tüzelésű kazánok gőz- és erőműveik v il 

lamosára m-termelésétől kezdve a nape

nergiából nyert melegvíztermelésen át a 

tengeröblökben termesztett vízililiomból 

nyert biogázig és metanolig mind jellem 

ző. Ezen az energetikai sokszínűségen 

tú l jó l elférnek a szénből szintetikus 

földgázt előállító 4. generációs félüzemi 

berendezések éppúgy, m int a városi sze

mét energetikai feldolgozásának leg

újabb technológiái [45-48]. A kaliforni

ai piacon már megjelent kb. fél tucat 

„zöld-energia" szolgáltató, akik szél, ge

otermikus vagy biomasszából termelt vil

lamos energiát kínálnak eladásra, a ha

gyományosan termelt villamos energia 

helyett. Ezzel is elősegítik a zöld moz

galmak környezetvédelmi tevékenységét, 

amelyet egyre többen támogatnak. Ilyen 

vállalkozáshoz csatlakozott már a Toyota 

cég is. És nem véletlen, hogy a Ballard, 

ez a kis kanadai vállalat a német autóó

riással a Daimler-Benz-zel 1997-ben kö

tö tt szerződése szerint (8 7 0  m ill ió s

sze rz .) szállítják az üzemanyagcellát, 

melyet a Benz beépít modern hajtóműve

ibe és piacra dobja az új elven működő 

gépkocsikat [49, 50].

Amikor az éghajlati tárgyalások rövid

del az 1997-es történelmi jelentőségű 
kiotói konferencia e lőtt nagy lendületet 

vettek, a British Petroleum elnöke, J. 

B row ne  bejelentette, hogy növelni fogja 

befektetéseit a napenergiahasznosítás

ba. A kezdetben hitetlenkedő nagy cé

gek a kiotói konferencia után sorra je 

lentkeztek, és beruházásokat hirdettek 

meg az új technológiák bevezetéséről. 

1998-ban a General Motors elnöke J. 

S m ith  a detroiti autókiállításon azzal a 

bejelentéssel lepte meg a résztvevőket, 
mely szerint -  egyetlen autógyártó cég 
sem tud a 21. században boldogulni, ha 

a kizárólag belsőégésű motorokra tá 

maszkodik [51, 52].

Túl a gépkocsigyártáson szerte a Föl

dön sok olyan gócot találunk már, ahol 

valamely új energotechnológia szilár

dan meghonosodott és terjed. Pl. Dánia

5. tá b lá za t A  2 1 . szá za d  e n e rg e tik a i re n d sze re in e k  m a i b e fe k te tő i [4 4 ]

Vállalat Technológia Kezdő Töke
(ország) időpont (M Î)
Ballard (Kanada) Üzemanyagcellák 1979 2360

Vestas (Dánia) Szélturbinák 1987 204

Trigen Energy (USA) Kogeneráció 1986 182

Energy Conversion Devices (USA) Napelemek, akkumulátorok 1960 74

Solectria (USA) Villamos járművek 1989 n.a.
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kiváló teljesítménye a szélenergia-hasz

nosításban már o tt tart, hogy ennek a pi

acnak több m int 50%-át ők uralják 

a Földön. Elsőrangú exportőrök lettek a 

szélkerék típusok gyártásában, kereske

delmében, melyet az ipar és a kormány 

két évtizedes stratégiai társulása előzött 

meg [53]. 1997-ben Izland tűn t ki straté

giai döntésével, mely szerint 15-20 éven 

belül hidrogéngazdasággá alakulnak. A 

kormány a Daimler-Benz-cel és a Ballard 

Power Systems-szel együttműködik, hogy 

halászflottáját hidrogénre, gépjármű- 

parkját pedig metanolra és hidrogénre ál

lítsa át. E mellett a hidrogén exportjának 

lehetőségeit is kutatják [54].

A mai gazdaság gyorsan növekvő ága

zatai nem az élelmiszerelőállítás és nem 

a gépkocsigyártás, hanem a szoftver, a 

telekommunikáció és a szolgáltatások, 

melyek áthatják a társadalmat, annak 

minden korosztályát a pénzügyektől a 

szórakoztatásig. Az információs forrada

lomnak megvan a saját energiaszükség

lete, amely a megbízhatóságot helyezi 

előtérbe. A számítógépes rendszerek le

fagynak, ha az áramellátás a másodperc 

töredékére kimarad. Az acélipar, a vegy

ipar működése ma a félvezető chipektől 

függ. Az áramellátás fö ldfeletti és fö ld 

alatti kábelei sebezhetők. A központosí

to tt energiaellátás nagy része távoli 

energiatermelő helyekről irányított, s az 
új gazdaság növekvő igényeit, különösen 
a 2 milliárd elmaradott fejlettségű lakost 

nem lehet ellátni ilyen centralizált rend

szerekből, sokkal inkább a helyi, telepü

lésekhez kötött, kis gazdaságok sokféle

ségén alapuló energiatermeléséből ill. 
-átalakításából.

Valószínű, hogy a mai fe jle tt gazdasá

gok polgárainak energiafaló életmódja, 

fajlagos energiafelhasználása nem lehet 

fenntartható modell a 21. század 9 m illi 
árdos népessége számára. Szerény vál
toztatásokkal, a ma emberének némi 

életmód változtatásával jobban illesz

kednénk az ezredforduló utáni energia- 

rendszer fenntarthatóságába.

Egy új, a 21. századnak megfelelő 
energiarendszer megtervezése és megva

lósítása segíthet helyreállítani az ez ide 

ig csak részben figyelembe vett szoros 

kapcsolatot az energia-emberi jó lé t-kö r 

nyezet között. Ehhez a megújuló ener

giák hathatósabb használatbavételén és 

a hidrogén hatékony használatán alapu

ló civilizáció szükséges.
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SZABÓ TÜNDE

S A N D W IC H  -  a v a g y  I p a r i  H á t t e r ű  A l t e r n á ló  k é p z é s *

Tehetséggondozás felsőfokon

Az Alternáló Mérnökképzési Napokat -

1999. november 11-13 között Vasszé- 

csenyben rendezték meg azzal a céllal, 

hogy a résztvevők az alternáló felsőfokú 

képzések jelenlegi hazai és nemzetközi 

helyzetét megismerjék, a képzés jövőjét 

vizsgálják, valamint a hazai és a nemzet

közi kiterjesztését elősegítsék.

-  A magyar vállalatok közül a Dunaferr 

ismerte fe l először, hogy az alternáló 

mérnökképzés milyen előnyökkel járhat a 
szakember-utánpótlás területén. Elisme
rés ille ti meg azt a lelkes csapatot, ame

lyik a Budapesti Műszaki Egyetemen és a

*A  köz lés  Tolnay Lajos: A felsőoktatás és 

gazdaság kapcsolata c. c ikkh e z  kapcso ló 

d ik . 1 9 9 9  n o ve m b e réb e n  é rk e z e tt szer 

ke sz tő ség ü n kh ö z . A sze rz ő  a D u n a tá j K i

adó  K ft. ü g y v e z e tő  ig a z g a tó ja .
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Dunaferr részéről nagy energiákat fekte

te tt be a képzés koncepciójának kidolgo

zásába, és a képzés egyértelműen sike

resnek tekinthető megvalósításába. -  E 

gondolatokat dr. R é tffy  Józse f, az Okta

tási Minisztérium osztályvezetője fogal

mazta meg az alternáló mérnökképzés 

koncepcióját összefoglaló tanulmány 

előszavában.

Mit is je lent az ipari hátterű alternáló 

mérnökképzés? Hazánkban a Budapesti 

Műszaki Egyetemen (BME) kísérleti je l 
leggel 1996-ban Phare támogatással 
kezdték meg az ún. „szendvics" típusú 

képzési programot, francia példát követ

ve. A magyar tapasztalatok figyelembe 

vételével a képzés túllépett kísérleti fáz

isán, s jelenleg válik elfogadottá mind a 
műszaki felsőoktatásban, mind pedig a 

gazdasági szférában. A szendvicsképzés 

azon mérnökhallgatók számára je lent új 

lehetőségeket, akik az átlag fe letti te 

hetséggel, szorgalommal, problémameg

oldó képességgel rendelkeznek, többlet

feladatokat tudnak vállalni. A financiális 

nehézségekkel küzdő egyetem támogató 

partnert találhat egy nagyvállalatban. A 

vállalat problémáinak az egyetem általi 

és az egyetem szellemi kapacitásainak a 

vállalat általi megismérésében a hallgató 

a híd szerepét tö lti be.

Ez a képzési forma nem hosszabbítja 

meg a hallgató számára a képzési időt, 

hiszen a tanulmányok második felét érin
t i,  amikor a hallgatók befejezték alap

képzésüket, és a szakirányos képzésük 

elkezdődött.

Történeti áttekintés

Az alternáló mérnökképzés megvalósítá

sának gondolata a BME oktatásában a 
'90-es évek közepén a Dunaferr Rt. felve

téséből származik. A Művelődési és Kö

zoktatási Minisztérium támogatásának



következtében az 1793-ban alapított pá

rizsi egyetem, a CNAM vállalta a know

how átadását. A BME-n az alternáló kép

zés -  kísérleti jelleggel -  1996 szeptem

berében indult meg.

Az oktatás hátterét a Phare HU-94-95 

„Az oktatás és a gazdaság kapcsolatainak 

erősítése" program biztosította. Fő válla

lati partnerük a Dunaferr volt. A négy 

szakmai modulban 33 hallgató tanult az 

ipari és egyetemi tutorok irányításával. 

A BME TANOK létrehozott egy irodát a 

vállalati igények felmérésére, az oktatás 

menedzselésére a projekt utáni időkre. 

Felterjesztések készültek a főhatóságok

hoz az ilyen típusú képzések jogi és 

pénzügyi feltételeinek biztosítására. Az 

1998-2000. időszakra a Tempus Univer

sity Management 13352-98 projekt lehe

tővé te tte  a képzés alapdokumentációjá

nak elkészítését, a képzéshez kapcsolódó 

szakemberek kiképzését, a tapasztalatok 

kiterjesztését, valamint a koordináló iro 

da létrehozását.

Az új képzési forma

-  időtartama négy szemeszter (7-10 

szemeszter);

-  az oktatás alternáló kurzus jelleggel 

részben az egyetemen, részben a vál

lalatoknál folyik 6-6 hónapos ciklu

sokkal;

-  a tananyagot a vállalatok igényei

nek figyelembe vételével határozzák 

meg;

-  a képzés ipari szakasza alatt az adott 

vállalathoz kapcsolódó feladatokat ol

danak meg a hallgatók;

-  a tanulók felvételének feltétele az 

egyetemi természettudományos és 

műszaki alapképzés teljesítése;

-  a tanulók megőrzik egyetemi hallgató 

státuszukat;

-  a tanulmányok sikeres befejezése után 

a BME diplomáját kapják meg.

A Miskolci Egyetem Anyag- és Kohómérnöki Kara fe lh ív ja  a figyelm et

a 2000. február 23-24-én 

a microCAD 2000.

rendezvény keretében tartandó alábbi szekcióira:

Anyagtechnológia 

Fémes- és nemfémes 

technológiák;

A fémes technológiák alszekción belül az acélszalagok 

meleghengerlése tárgykört kívánjuk súlypontba helyez

ni. Az összejövetel témái között a meleg szélesszalag- 
hengerlés technológiája, szimulációja, minőségbiztosí

tása, alapanyagai, fejlesztési kérdései kapnak kiemelt 

szerepet. Szekcióelnök: Or. Reisz Gyula.

A nemfémes technológiák alszekcióban a termékfejlesz
tés és a versenyképesség lesz a kiemelt szempont. I t t  a 
kerámiaipar, építőanyag-ipar, valamint a műanyagipar 

legaktuálisabb fejlesztési kérdéseit kívánjuk napirendre 

tűzni.

Szekcióelnök: Dr. Gömze A. László.

Mindkét alszekcióban felkért előadók foglalják össze a 

témát, köztük Prof. Dr. R. Kawalla (TU Freiberg IMF), 

Dr.-Ing.W. Hennig (SMS Schloemenn-Siemag AG), Prof. 

K. Ishizaki (Nagaoka G-К), Prof. G. Tomandl (TU Frei

berg IKW), Prof. E. Schlegel (TU Freiberg IST).

Nagyhöm érsékletu 
berendezések

A szekción belül a tűzterek, hőcserélők, tüzelési rend

szerek, falszerkezetek, kazánok, kemencék, hulladéké

getők modellezése, optimalizálása, üzemeltetése, mé
retezése, minőségjavítása, környezeti kölcsönhatása 
lesz a központi téma.

A súlyponti kérdéseket a legkiválóbb hazai szakembe

rek plenáris előadásai fogalmazzák meg.

Szekcióelnök: Dr. Szűcs István.

A Miskolci Egyetem volt hallgatói és az 
ország valamennyi aktív szakembere 
számára szakmai fórum ot és színvonalas 
eszmecserét ajánl.

Minden kedves érdeklődőt szeretettel várunk!

Részvételi szándékát kérjük, jelezze az alábbi m ódon:

E-mail: microcad@gold.uni-miskolc.hu

Postacím: Miskolci Egyetem Tudományszervezési és Nemzetközi Osztály, 3515 Miskolc-Egyetemváros
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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

1999/9. számunkban ismertettük a VOEST- 

Alpine folyamatos horganyzósorával kap

csolatos fejlesztési eredményeket. Olvasó

ink visszajelzése szerint a különböző hor

gonyzási technológiák megnevezése, illetve 

az angol elnevezés mögött rejlő technoló

gia lényege nem egyértelmű, így mielőtt a 

fejlesztési eredmények ismertetését folytat

nánk, közöljük e technológiák angol nevét, 

és röviden jellemezzük magát a technológi

át is (A szerk).

Job (general) galvanizing: Száraz és 

nedves horganyzás. A bevonat vastagsága 

50 és 250 pm között van. Szabálytalan he- 

xagonális cink krisztallitok. A bevonat Zn 

és Zn/Fe ötvözetrétegből áll. A hajlított 

éleken jó a fedés és a réteg általi védelem, 

a kopással és a réteg ütéssel szembeni el

lenállóképessége kedvező. Az alapanyag 

kis szabad felületei katódosan védettek. 

Reakcióképes acélok horganyzása esetén 

gyakran találkozunk az ún. zéta-fázis ki

növéseivel. A horganyréteg igen erősen 

kötődik az alapanyaghoz. Ezt a technoló

giát tűzi mártó, szakaszos horganyzási 

technológiának nevezzük.

Continuous galvanizing: csak teker

cselt állapotú lemez esetén használható. A 

technológia Sendzimir-, Heurty- és Selas-

változatát alkalmazzák. A bevonat vastag

sága oldalanként 15 és 20 pm között vál

tozik. Csak egy oldalon horganyzott leme

zek is gyárthatók, a bevonat vastagsága is 

változtatható. A bevonat simító hengerlés 

után vagy szokásos cink krisztallitokból 

vagy amorf cinkrétegből áll. A bevonat na

gyon jól tapad a felülethez, kiváló az így 

horganyzott lemez alakíthatósága és a be

vonat ütésállósága. Ezt a technológiát fo 

lyamatos horganyzásnak nevezhetjük.

High temperature galvanizing: A hor

ganyzást 550-560 °C-on végzik. A réteg ez 

esetben is főleg S-fázisból áll. A bevonat 

nagyon kemény és kopásálló. Korróziós el

lenállóképessége igen jó. A felület sima, 

alkalmas további bevonatolásra. A bevo

nat vastagsága kicsit kisebb, mint a ki

sebb hőmérsékleten végzett galvannea- 

ling technológia esetén. Ez a nagy hőmér

sékletű horganyzás.

Galfan: Folyamatos horganyzási tech

nológia egyik változata. A bevonat össze

tétele közelítőleg a következő: 95% Zn, 

5% Al és 0,02-0,04% Mischmetall (Ce/La- 

ötvözet). A bevonat vastagsága oldalan

ként 15-25 pm. Kiváló alakíthatóság és a 

hot-dip galvanizing technológiával hor

ganyzott tekercseknél 50-100%-kal jobb 

korróziós ellenállóképesség, megegyező

rétegvastagság esetén. A Galfan-t rövidí

tésnek tekintjük, a hot-dip galvanizing-et 

pedig a tűzi horganyzás megfelelőjének 

tekinthetjük.

Galvannealing: a szalagot horganyzás 

után 550-680 °C közé hevítik. A réteg lé

nyegében csak 5-fázisból áll. A bevonat 

korróziós ellenállóképessége és keménysé

ge kiemelkedően jó. Ez a bevonat különö

sen előnyös polimer bevonatokkal végzett 
bevonatolásra. Az ilyen technológiával 

bevonatolt lemez alakíthatósága mérsé

kelt, a technológiának pontos magyar ne

ve még nincs.

Galvalume: Folyamatos horganyzási 

technológia. A réteg összetétele a követ

kező: 43,5% Zn, 55% Al, és 1,5% Si. A be

vonatvastagsága oldalanként 12 és 32 pm 

közötti. A Galvalume-technológiával bevo

natolt szalag alakíthatósága és hegeszt- 

hetősége rosszabb, mint a folyamatos 
vagy Galfan technológiával bevonatolt te 

kercseké. Megegyező bevonatvastagság 

esetén az így kezelt lemezek korróziós el

lenállóképessége háromszorosan is meg

haladhatja a folyamatos horganyzási tech

nológiával kezelt lemezekét. Az alapfém 

szabadon maradt pontjain és az éleken a 

katódos védelem viszonylag gyenge.

(Ь (vb)

Az Erdélyi Magyar Műszaki Tudományos Társaság -  bányász-kohász-földtan szakosztálya idén is megszervezi

a bányász-kohász-földtan konferenciát.

A konferencia célja a romániai ma

gyar és a magyarországi szakemberek 

kapcsolatfelvétele, tapasztalatcseré

je , az általuk képviselt intézmények 

és vállalatok együttműködésének 

kezdeményezése, a már kialakult 

kapcsolatok ápolása.

A szakmai találkozóra 200 0 . m ára* 

us 1 7 -1 9 . között került sor a ko

lozsvári Bethlen Kata Diakóniai Köz

pontban (Ponorului u. 1.)

A konferencia tudományos szervező- 

bizottsága:

-  bányászat: Ambrus Zoltán, 
a parajdi sóbánya főmérnöke

-  kohászat: Varga Béla, a brassói 

Transilvani Egyetem tanára

- fö ld ta n :  Wanek Ferenc kutatógeo

lógus, a kolozsvári Babes-Bolyai Tu

dományegyetem tanára.

A konferencia rövid programja: 

március 17.: regisztráció 

március 18.: konferencia megnyitó 
délelőtt plenáris előadások -  felkért 

hazai és magyarországi előadók 

délután szekcióelőadások az alábbi 

témakörökben:

-  bányászat

-  kohászat (öntészet, hőkezelés, 
képlékenyalakítás, anyagtudomány)

-  földtan

március 19 . kirándulás Torockóra, 

elutazás.

Előadók jelentkezését várjuk a dél

utáni szekcióülésekre, valamint a 

konferenciával párhuzamosan termék- 

bemutató kiállítást is szervezünk.

Erdélyi Magyar Műszaki 

Tudományos Társaság 
ROMÁNIA, 3 4 0 0  Cluj-Napoca, 

B-dul 21 Decembrie 1989, 

nr. 116; C.P. 1 -140;

T e l / f a x :  4 0  6 4  1 9 4 0 4 2 ;

Tel: 40  64 190825; 
e-m ail: em t@ em t.ro ; 
web: h t tp / /www.emt.ro

Vaskohászat
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HAVASI LÁSZLÓ -  STOKKER KÁLMÁN -  SZOMBATFALVY RUDOLF

A magyarországi öntödék 

környezetvédelmi helyzete

A vas- és acélöntészet okozta környezetszennyezés jelentős csökkenésének 

a f ő  oka a termelés csökkenése az utóbbi évtizedben. Csökkent a lég- 

szennyezés, a homokhulladék és a salak mennyisége is. Javítja a helyzetet 

a villamos olvasztásnak, a homok regenerálásának a terjedése. A vasön

tödékben azonban még sok a kupolókemence, az acélöntödék főként ívke

mencékkel üzemelnek, a kis fémöntödékre a gáz- és olajtüzelésű tégelyke

mencék jellemzők. Korszerű olvasztóberendezések csak a nagyobb öntödék

ben működnek. A tovább szigorodó környezetvédelmi előírások jelentős be

ruházásokat tesznek szükségessé. Várható, hogy a szükséges források hiá 

nya számos öntöde megszűnéséhez fog vezetni.

Bevezetés

A hazai öntödék környezetvédelmi hely

zete és a megoldásra váró környezetvé

delmi feladatok bemutatása előtt szüksé

gesnek tartjuk röviden ismertetni az önt

vénygyártásban az utóbbi évtizedben be

következett változásokat.

Az öntödék 1994-től gyakorlatilag ma

gántulajdonban, ezen belül a jelentős

kapacitású alumíniumöntödék külföldi 

tulajdonban vannak. Az öntvények iránti 
belföldi kereslet változása miatt csök

kent a termelés volumene és a termék- 

szerkezet is átalakult.

1989-ben Magyarországon összesen 
234 kt, míg 1998-ban 54,7%-kal keve

sebb, 106 kt öntvényt gyártottak. Ezen 

belül a vas- és acélöntvények termelése

Dr. Havasi László 1963-ban szerzett vas- 
és fémkohómérnöki oklevelet Miskolcon.

1970-ig a Csepeli Vas- és Acélöntödékben, 

1986-ig a Vasipari Kutató Intézetben, 

majd az Ipari Minisztériumban dolgozott. 
1988-tól a Magyar Öntészeti Egyesülés 

ügyvezető igazgatója, 1992 óta a Magyar 
Öntészeti Szövetség ügyvezető főtitkára. 

Érdeklődési területei a vasöntvénygyártás 

metallurgiája, az öntőipar gazdasági 

összefüggései. Egyesületünknek 1961 óta 

tagja, jelenleg választmányi tag.

Stokker Kálmán az NME-n 1966-ban sze

rezte meg kohómérnöki oklevelét, majd a 

budapesti Műszaki Egyetemen 1983-ban 

környezetvédelmi szakmérnöki oklevelét. 

1966 és 1996 között a Csepel Művek Vas- 

és Acélöntödéjében különböző beosztá

sokban a műszaki fejlesztés területén dol

gozott, illetve -  1989-90-től -  részt vett a 

vállalattal kapcsolatos átalakítási, majd 

felszámolási munkákban. Környezetvédel

mi feladatokkal a legelső, ilyen jellegű 

kérdések felmerülése óta foglalkozik. Je

lenleg önálló környezetvédelmi tanácsadó
ként dolgozik.

Szombatfalvy Rudolf az NME-n 1971-ben 

szerezte meg kohásztechnológusi szakon 

oklevelét, majd posztgraduális képzésen, 

ugyancsak Miskolcon, 1975-ben szerezte 

meg a kohóipari gazdasági mérnöki okle

velet. 1971-től a Székesfehérvári Nehéz

fémöntöde munkatársa, ahol különböző 

beosztásokban dolgozott. 1991-től az Alba 

Metall Mérnöki Iroda vezetője. 1994-től a 

F0SEC0 cég magyarországi képviselője.

1. ábra. Vas- és acélöntödék 

légszennyezése

209 kt volt, az 1994. évi mélypont után 
1998-ban 81 kt, míg a nemvas öntvények 
termelése (25 kt) 1989-hez képest gya

korlatilag változatlan maradt.

Az egyes anyagfajtákon belül is eltérő

ek voltak a változások. A vasalapú önt

vénygyártáson belül a nagyobb energia- 

tartalmú, és így az előállítás során a 

környezetet is nagyobb mértékben terhe

lő anyagminőségek gyártása nagyobb 

arányban -  a temperöntvényé közel 90%- 

kal, az acélöntvényé 75%-kal -  csökkent, 

mint a vasöntvényeké (lemezgrafitos 
63%; gömbgrafitos 0%). A nemvasfém 

öntvény csoporton belül hasonló módon 

a nehézfém öntvények termelése 56%-kal 

csökkent, ugyanakkor az alumíniumönt

vények termelése közel 30%-kal növeke

dett. Az 1998. évi több mint 20 kt-ás ter

melés meghaladta a hazánkban valaha 

gyártott legnagyobb mennyiséget.

A termelés volumenében és szerkeze

tében bekövetkezett változások önma

gukban is jelentős, kedvező irányú válto
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zásokat eredményeztek az öntödék kör

nyezetre gyakorolt hatásában.

A kétféle minőségi csoport között nem 

csak az olvasztási energiaszükségletben 

és -módban, hanem más technológiai fá 

zisokban is nagy különbség van környe

zetvédelmi szempontból. A vas- és acél

öntvényeket kizárólag homokformába, 

míg a nemvasfém öntvényeket túlnyo

mórészt kokillába vagy fémszerszámba 

öntik. Az utóbbiaknak csupán 5-10%-át 

állítják elő félkokilla (kokilla-fémmag- 

homokmag kombinációja) és 4,0% -át ho

mokformázási technológiával.

A levegőszennyezésre vonatkozó ada

tok alapján szerkesztett 1. ábra mutatja 

a bekövetkezett változásokat. Az összes 

bemutatott levegőszennyezés kb. 63%- 

kal csökkent az elmúlt tíz évben, ami 

döntően a termeléscsökkenésből és né

hány esetben a környezetvédelmi beru

házások eredményeként következett be.

A gáznemű káros anyagok kibocsátása 

esetében az S02-emisszió 100%-ban a 

kupolókemencék füstgázából, а СО 95%- 

a és NOx 75%-a az olvasztóberendezések 

pontforrásaiból kerül a környezetbe.

A vas- és acélöntödékben keletkező 
hulladékok közül a használt homok és az 

olvasztóműi salak a legnagyobb mennyi

ségű, amelyek csökkenése hasonló nagy

ságú volt, mint a levegőszennyezésé.

Az összes salakmennyiség 18,6 kt-ról

7,3 kt-ra csökkent, amiből mintegy 7,0 

kt a vasöntödéi kupolókemencék salakja.

1989-ben az öntödékből mintegy 226 

kt használt homok került ki, míg 1998- 

ban 79 kt.

A használt homok minőségek szerinti 
megoszlását a 2. ábra mutatja be.

2. ábra. Az öntödékből kikerülő' 

használt homok minőségek szerint

Az öntödék környezetvédelmi 

helyzete

A vas- és acélöntödék helyzete környe

zetvédelmi szempontokat figyelembe vé

ve sokkal kedvezőtlenebb, mint a nem- 

vasfémöntödéké. A vasalapú öntvények 

gyártása esetében elsősorban a levegő 

szennyezése és a technológiai hulladé

kok jelentenek terhelést a környezetre.

A levegőszennyezést okozó jelentős 

pontforrások:

•  olvasztóberendezések, öntés

•  homokszárítás és homokelőkészítés,

•  öntvénytisztítás

•  hőkezelés.

A kupolókemencében olvasztott folyé

kony vasból állítják elő a vasöntvényter- 

melésünk mintegy 80-85%-át.

A kupolókemencék füstgázemissziója 

(szilárd; СО; S02; N0X) a legnagyobb, és 

a mértéke attól függ, hogy milyen tisztí

tóberendezést alkalmaznak.

Hazánkban az ipari méretű öntödék

ben zömében a GISAG gyártmányú egy-, 

illetve kétfokozatú füstgáztisztító beren

dezések üzemelnek, amelyek a jelenlegi 

kibocsátási előírásokat az egyéb körül

ményektől függően teljesítik. A kisebb 
öntödékben csupán pernyeleválasztó van 

a kupolókemencén.

Az EU-országokban egy-két kivételtől 

eltekintve a kupolókemencékre a mien- 

kénél szigorúbb kibocsátási határértéke

ket írnak elő. Az előkészületben lévő 

levegőtisztaság-védelmi rendelet terve

zetében az olvasztóberendezésekre és 

ezen belül a kupolókemencékre is olyan 

kis emissziós határértékeket javasolnak, 

amelyeket a jelenlegi technikai lehetősé

gekkel nem tudunk betartani.

Az indukciós kemencében történő ol

vasztás során, ha a betétanyag megfele

lő tisztaságú, nagyságrenddel kisebb szi

lárd és minimális gázemisszió (C0; N0X) 

jelentkezik, míg S02-kibocsátás nincs. 
Nem minden indukciós kemence rendel

kezik elszívóberendezéssel.

Az acélöntödékben a folyékony acél 

80%-át ívfényes kemencékben olvaszt

ják, ahol a betétanyag főként acélhulla

dék és saját hulladék. Ezért metallurgiai 
folyamatokra legtöbb esetben nincs 

szükség, így a füstgázokban főként szi

lárd anyagok mellett kisebb mennyiség

ben csak C02; C0 és N0X fordul elő.

Az ívfényes kemencék mintegy fele 

rendelkezik megfelelő hatásfokú füstgáz

elszívó és tisztító rendszerrel.

4 4 8  # Öntészet

A vas- és acélöntödékben a leggyak

rabban használt technológia a nyersho- 

mokformázás (82% ), amelyhez visszatérő 

homokot és frissítésként bányahomokot, 

bentonitot és fényeskarbon-hordozó 

anyagot (kőszénlisztet) használnak. A 

korszerűbb öntödéinkben a homokrend

szer -  visszatérő homokszállítás, homok

keverő berendezés -  elszívó és porlevá

lasztó berendezéssel ellátott.

A vegyi kötésű formázáshoz, vízüve

ges és különböző gyantakötésű magok 

készítéséhez szárított homokot használ

nak, amelynek 90%-át szárítva vásárol

ják. Tehát a szárítókemence csak néhány 

öntödében üzemel, ahol a por- és gázne

mű anyagok kibocsátásának mértéke az 

adott területre jelenleg megengedett ér

ték alatt van.

A vasalapú öntvényeket gyártó üze

mekben a tisztítási és kikészítési techno

lógia -  a formázószekrények ürítésétől az 

öntvények festéséig -  rendkívül eltérő 

színvonalú, zömében korszerűtlen.

A formázószekrényekből, vagy a ho

moktömbökből az öntvények eltávolítása 

rázórácsokon történik, amelyek 90-95%- 

a elszívó berendezéssel felszerelt. Gon

dot az elszívó utáni porleválasztók ha

tásfoka jelent.

A felületi tisztítógépek (különböző t í 

pusú és műszaki színvonalú berendezé

sek) közül a korszerűek saját porleválasz

tóval rendelkeznek, vagy a tisztítóüzem 

közös porleválasztó rendszerére kötve 

működnek.

A finomtisztítás (köszörülés, csiszo

lás) területén a nagyobb méretű öntvé

nyek tisztítása csak kevés helyen törté 

nik korszerű elszívó rendszerrel rendelke

ző kabinokban. Az álló és lengő köszörű

kövek elszívása a legtöbb helyen megol

dott az üzemcsarnokban kiépített elszí

vórendszerek, porleválasztók üzemelte

tésével. A rendszerek gyenge pontja a 
porleválasztás. A legtöbb üzemben ned

ves leválasztó működik, kis hatásfokkal, 

nagy meghibásodási aránnyal.

A vas- és acélöntödékben csak kevés 

helyen működik hőkezelő kemence, ahol 

a földgáztüzelés, illetve elektromos fűtés 
jellemző. Az újonnan telepített kemen

cék korszerű égőkkel és szabályozással 

működnek.

Az alumíniumöntödékben, főként a ki

sebb öntödékben döntően földgáz- és 

esetenként olajtüzelésű tégelykemencé

ben olvasztanak. A korszerű földgáztüze-
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letve eile n á llá sf Qtésű öntőkemencék

csak a nagyobb öntödékben üzemelnek. 

A földgáz és különösen a fűtőolaj nagy 

kéntartalma a káros S02-kibocsátás mel

lett rontja a fémminőséget is. Az alumí

niumöntödék közül csak a korszerű, na

gyobb öntödék (Le Belier; ADA; VAW; 

MAL-MWK) alkalmazzák a környezetbarát 

gáztalanítási technológiát.

Az EU-ban már tilto tt a hexaklór-etán- 

tartalmú kezelőszerek alkalmazása. Bár 

itthon beszerezhetőek a hexaklór-etán- 

mentes szerek, itthoni öntödéink még 

nem élnek széles körben ezen környezet- 

barát szerek használatával.

A mai elszívó-, leválasztórendszerek -  
főleg a korábban készültek -  nem képe

sek az AlCl3  megfelelő kiválasztására 

(veszélyes hulladék), az 400 °C-on kicsa

pódik és szennyezi a környezetet (a 

mennyisége 0 , 1 %-nál kisebb a hidegbe

tétre vonatkozóan).

Öntödei hulladékok

A környezetvédelmi szempontból fontos 

öntödei hulladékok közül csak az öntö

dékre jellemző technológiai hulladékok 

keletkezését és kezelését mutatjuk be, és 
nem foglalkozunk a máshol is lehetséges 

hulladékokkal (pl. olajos rongy és fűrész

por, festékes doboz, fáradt olaj stb.).

Az öntödékben keletkező je lentős 

mennyiségű technológiai hulladékok:

•  öntödei használt homok, hulladék ho

mok

•  salakok,

•  kemencebontási hulladékok és tégely 

maradványok,

•  porleválasztói porok, iszapok.

A veszélyes hulladékokról szóló 

102/1996 (V II .12.) kormányrendelet ér

telmében a felsorolt hulladékok veszé

lyes hulladékok addig, amíg a minősíté

sük ennek az ellenkezőjét nem igazolja. 

Ismereteink szerint az öntödei használt 

homokot, sérült és törött magokat az ön

tödék a kommunális hulladéklerakókban 

helyezik el.

Néhány öntöde minősíttette a nyers- 

formázóhomok-rendszerből kikerülő, fe 

lesleges homokot, amely főként termé

szetes ásványi anyagokat -  kvarc, kőszén

liszt, bentonit - ,  valamint a maghomok

ból belekerülő szerves kötőanyagot tar

talmaz. A minősítés eredménye minden 

esetben a hulladékhomok veszélytelensé

gét állapította meg.

A furán- és fenolgyantás formázási és 

magkészítési technológiát is alkalmazó 

öntödék az öntés után a homokot me

chanikusan regenerálják, majd nagyobb 

részét újra felhasználják. A kötőanyagot 

gyártó cégek ma már olyan gyantákat ké

pesek előállítani, amelyek esetében a 

veszélyes összetevők, pl. szabad fenol

tartalom a kész homokkeverékben a 

megengedett határérték alatt vannak.

Ennek köszönhetően a furángyantás 

használt homokok az eddigi minősítések 

szerint nem minősültek veszélyesnek.

A nemvasfém-kokillaöntödékben a kü

lönböző magkészítési eljárásokkal, kötő

anyagokkal készülő magokból visszama

radó használt homokok -  amelyek jó l 

összegyűjthetők -  minősítéséről nem tu 

dunk. Információink szerint több öntöde 

veszélyeshulladék-lerakóhelyre szállíttat

ja . Az ezzel a technológiával legnagyobb 

mennyiségű öntvényt gyártó két öntöde 

a használt homokot termikusán regene

rálja, a homokot újra felhasználja és a 

keletkező gázokat korszerű berendezés

ben tisztítja.

A vas- és acélöntödei salakok főként 

vasoxidokat, kalciumoxidot, mangánoxi- 
dot, alumíniumoxidot, ötvözött anyagok 
esetében az ötvözök oxidjait tartalmaz

zák szilikátos vagy foszfátos kötésben. A 

legnagyobb mennyiségű kupolókemence- 

salak üvegszerű állapotú tömbök, granu

látumok alakjában kerül ki az öntödék

ből. Ismereteink szerint eddig egy öntö 

de minősíttette a kupolókemence salak

já t, kedvező eredménnyel; az nem ve

szélyes hulladék. A nagyságrenddel ki

sebb mennyiségű, villamos olvasztásból 

származó salakokat, hasonlóan a kupoló

kemence salakokhoz, a kommunális hul

ladéktárolókba rakják le.

A nemvasfémöntödék salakjai veszé

lyes hulladékok, amelyeket salakfeldol

gozó cégek vásárolnak meg.

Az alumíniumöntödékben csak a kor

szerű olvasztóművek teszik lehetővé a le

égés és így a salakképződés csökkenését. 

A hidegbetétnek csak 2 ,5 -3 ,0% -át kite 

vő salakmennyiség lenne kívánatos. A 

salakok fémtartalma sok esetben a 60%- 

ot is eléri, aminek csak mintegy 30-35%- 
a nyerhető vissza.

Az alumíniumöntödék salakjának na

gyobb részét itthon, kisebb részét külföl

dön dolgozzák fel.

A rézalapú öntvényeket gyártó öntö

dék salakjainak fémtartalma 20-40% kö

zötti, a mennyisége a hidegbetét 3-7%- 

a. A salakot előzetes előkészítés és osz

tályozás után külföldön kohósítják.

A horganytartalmú salakokat, szálló 

port bizonyos esetekben felhasználják, 

pl. festékgyártáshoz.

A feldolgozás utáni maradékot minden 

esetben veszélyeshulladék-tárolókban 

helyezik el.

Ehhez hasonlóan veszélyeshulladék

tárolókba kerülnek a kemencebontási 

hulladékok és tégelymaradványok is.

A kemencebontási hulladék mennyisé

ge csökkenthető lenne, ha a fémmel 

érintkező részt -  csak ez veszélyes hulla

dék -  elválasztanák a tűzálló anyagtól.

A porleválasztói porok és iszapok 
mennyiségéről, minősítéséről nincsenek 
információink. Nagy valószínűséggel ál

lítható, hogy nagyobb részük kommuná

lis hulladékként hagyja el az öntödéket.

Környezetvédelmi feladatok  
a hazai öntészetben

Az Európai Unióhoz való csatlakozás le

hetősége felgyorsítja a környezetvédelmi 

törvénykezést és szabályozást. A terve 

zett, és a je le n le g it a közeljövőben fe l 

vá ltó, szigorodó előírások teljesítése az 

elkövetkezendő években elkerülhetetlen 

fejlesztéseket igényel azon öntödék na

gyobb részétől, amelyek hosszabb távon 

is öntvényt kívánnak gyártani.

A levegőtisztaság védelmével össze

függő emissziós határértékek betartására 
a kupolókemencét üzemeltető vasöntö

déknek a következő lehetőségei vannak:

A kupolókemencés olvasztás helyett 

indukciós kemencék telepítése és üze

meltetése. A beruházás költsége az öntö

de méretétől függően, a hálózatfejlesz

tés költsége nélkül 150-500 M Ft. Ez a 

megoldás a nagyobb használati értékű 

vasöntvényeket gyártani szándékozó ön

tödékben célszerű. Az üzemeltetés költ

ségeinek tervezése során a legmagasabb 

nyugat-európai áramárakkal célszerű szá

molni. Az öntödében ugyanis alig kell az 

olvasztómű után közvetlenül környezet- 

terhelési díjat fizetni, viszont az elektro

mos áram ára jelentősen növelni fogja a 

költségeket, amelyeket csökkenthet a 
felhasználható olcsóbb betétanyag.

A kupolókemencéket korszerű torok- 

gáz-elszívó és füstgáztisztító berende

zéssel kell felszerelni, és meg kell oldani 

az emisszió folyamatos mérését. Az 

emissziós határértékek ( 2 0  mg/m 3  por;
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500 mg/m 3  S02  és N0X; 1000 mg/m 3  C0) 

betartása valószínűleg száraz porlevá

lasztóval, szűrőzsákos rendszerrel és utó

égető berendezéssel biztosítható. A be

ruházás költsége kupolókemence-tele- 

penként 80-150 MFt, míg az üzemeltetés 

többletköltsége 5-15 MFt/év.

Az indukciós kemencék esetében -  bi

zonyos kemencenagyság (500 kg) felett 

-  meg kell oldani a peremelszívást és a 

porleválasztást, hogy a 1 0  mg/m 3  határ

érték teljesíthető legyen. Az ívkemencék 

azonos mértékű szilárd emisszióját csak 

teljes körű elszívással és száraz porle

választóval lehet elérni. A beruházás 

költsége olvasztóművenként minteqy 60- 

120 M Ft.

A nemvasfémöntödék földgáztüzelésű 

olvasztóműveiben korszerű, szabályozha

tó égőkkel és korszerűbb füstgáztisztító 
berendezéssel tarthatók be az emissziós 

előírások. A környezetterhelési díj be

vezetése esetén megfontolás tárgya le

het indukciós olvasztómű telepítése is, 

amellett, hogy ez esetben a salak 

mennyisége is csökken.

Az alumíniumöntödékben a fém gázta- 
lanítására a korszerű, gázöblítéses, keve- 

réses módszert kell alkalmazni. A béri Ili- 

umbronz kokillák (az ELI-ban már tilos az 

előállításuk) helyettesítése megoldódott 

(Enzesfeld Caro: Carodur). Ez az anyag 

használható a nyomásos öntőgépek kala

pácsaihoz is.

A nyomásos öntőgépek szerszámkeze

lésekor keletkező gőzök elszívását és 

tisztítását is meg kell oldani.

Az öntéskor felszabaduló gázok helyi 

elszívásán és tisztításán tú l az épületfor

rások emissziójának csökkentése is ki

emelt feladat.

Káros levegőszennyezésről akkor be

szélünk, ha az üzemből kiáramló levegő 

szennyezőanyag-koncentrációja a MAK- 
értékeket meghaladja.

Munkaegészségügyi szempontból az 

irányított friss levegő utánpótlásának a 

megoldása lenne fontos.

Az öntvénytisztításnál munkavédelmi 

okok miatt általánossá kell tenni a mun

kahelyeken keletkező porok elszívását és 

leválasztását korszerű szűrőberendezé

sekben. Egy kis kapacitású porleválasztó 

ára ma 7-10 MFt.

Az öntödékben keletkező technológiai 
hulladékok esetében törekedni kell azok 

minél szélesebb körű hasznosítására an

nak érdekében, hogy a lehető legke
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vesebb kerüljön deponálásra. A hasznosí

tásra számos, nyugat-európai orszá

gokban bevált módszer, lehetőség kínál

kozik.

Az öntödei homokok esetében először 

a vegyi kötésű homokok, később a nyers

formázó homokkeverékek esetében is ál

talánossá kell tenni a homokregenerá

lást és az öntödei újrafelhasználását. A 

probléma megoldását nehezíti, hogy ön

tödéink az országban elszórtak, viszony

lag kis teljesítményűek, amelyekben még 

a legkisebb kapacitású regeneráló beren

dezések is nagyok, nem üzemeltethetők 

gazdaságosan.

A gondokat növeli, hogy a hazai ere

detű, öntödei célra alkalmas homokok 

morfológiai okok miatt hajlamosak az 

aprózódásra. Ezért a használatuk és a 

termikus regenerálás során háromszor 

annyi finom frakció keletkezik, mint a jó 

minőségű homok esetében.

A regenerálás széleskörű elterjedésé

nek csak a piaci érdekeltségek fennállása 

esetén van reális esélye. A legkisebb ka

pacitású ( 2 0 0  kg/óra) mechanikus re

generáló ára kb 26 MFt, míg egy 500 kg 

kapacitású termikus regenerálóé 53-55 

MFt. Ezt, valamint az üzemeltetés, az új 

homok, a maradék deponálási költségeit 

kell összevetni a gazdaíágosság elemzé

se során.

Az öntödei használt homokok öntödén 

kívüli felhasználására számos lehetőség 

kínálkozik. Ezek közül néhány fontosabb 

a következő:

•  Nyersformázó rendszerekből kikerü

lő használt homok felhasználása olyan 

területen, ahol természetes vagy mester

séges vízzáró réteg fölé kerül, valamint a 

terület szilárd burkolatot kap, pl. autó

pályák, utak, repülőterek stb. építésénél.

•  Regenerált, pl. mechanikusan rege

nerált furángyantás homokok építőipari 
felhasználása, pl. betonba keverve kerí

téselemek, elválasztó elemek, stb. gyár

tásához.

•  Rekultiváció

•  Cementipari felhasználás.

Mindezek a felhasználási lehetőségek

elősegítenék a természeti környezet vé

delmét is, mivel ma új homokot bányász

nak a szükségletek kielégítéséhez.

Folynak vizsgálatok a furángyantás 

használt homok mezőgazdasági célú 
hasznosítására is, amikor a meszes, lápos 
talaj javítására használnák fel.

A porelszívó rendszerek korszerűsíté

sével és általánossá válásával többszö

rösére nő a porleválasztói porok mennyi

sége.

Ezek közül:

A Si02-tartalmú porok egy részét szin

tén fel lehet használni az építőiparban 

közvetlenül, vagy granulálva vagy üveg

szerű állapotba hozása után.

A nagy fémtartalmú (vastartalmú) kö

szörűporokat a kupolókemencébe fúvatva 

lehet hasznosítani, egyrészt a vas vissza

nyerésével, másrészt az oxidok salakba 

vitelével.

A vas- és acélöntödei salakok haszno

sítására is vannak lehetőségek, pl. a ku- 

polókemence salak elsősorban granulálva 

jó l felhasználható (pl. útépítésnél).

Az öntödék egy része, elsősorban a 

korszerű alumíniumöntödék, megkezdik 

az ISO 14000 szerinti minősítésre való 

felkészülést, majd az auditálási.

A fentiekben vázolt és nem teljes kö

rű feladatok megvalósítása óriási terhet 

jelent az öntödéknek, amelyek közül 

emiatt hosszú távon többen várhatóan 

megszüntetik öntészeti tevékenységü

ket.

A hosszabb távon is működni kívánó 

öntödéket azonban különböző módon tá 

mogatni szükséges, amire a következőket 

javasoljuk:

Az EU-csatlakozás után is megfelelő 
átmeneti időt kell engedni az EU környe

zetvédelmi normáinak elérésére.

Az életbe lépő kormányrendeletek ve

gyék figyelembe a gazdálkodó szervezetek 

eltérő teherviselő képességét, pl. a leve

gőtisztaság-védelmi rendelet kibocsátási 
normái teljesítésére az öntödék esetében 
hosszabb időt biztosítsanak, tekintettel 

arra, hogy ezek alacsony jövedelmezősé

gű, kis és közepes vállalkozások.

A hazai és EU-s források hozzáférési le

hetőségének egyszerűsítése, a támogatás 
és a kedvező feltételű hitelek bővítése.

A környezetterhelési díj bevezetése 

után a tőkeszegény kis és közepes vál

lalkozásoknak legyen lehetősége az el

fogadott környezetvédelmi beruházás 

megkezdése előtt is akkumulálni a díj 

92%-át.

A környezetvédelmi hatóságok állás- 

foglalások, ajánlások kiadásával támo

gassák az öntödei hulladékok felhaszná

lását az építő- és építőanyag-iparban.

Technológiák, hulladékok minősítése 

az egyedi, igen drága minősítések elke

rülése érdekében.
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M érés- és v iz s g á la t i  te c h n ik a  

a  G IFA 9 9 -e n *

A düsseldorfi GIFA 9 9  ön tészeti 

szakk iá llításon  a mérő'- és vizsgá 

ló  műszerek sokaságát á l l íto t tá k  

ki. Közülük néhány, fém es sz ilá rd  

és fo lyékony an yag okat, öntvé 

nyeket, v a la m in t fo rm ázóanyag o 

k a t  vizsgáló m űszert ism e rte t ez a  

közlem ény.

A fémes anyagok összetételének 

elemzése
Az öntészeti méréstechnika jelentős há
nyadát alkotja az olvadék és a készter
mék összetételének, minőségének vizs

gálata.

Fényoptika i spektrom éterek

Sokoldalú elemző készülékeket ajánlottak 
a N ic o le t In s tru m e n t,  az ARL, a B a ird , a 

U nicom , a Therm o J a rre l Ash , a S pectra  

Techm  és a Vg E le m e n ta l cégek. Az öntö

dékben elsősorban az ARL készülékei vál

tak be. Köztük a legismertebb az ARL 
3460 típus, amelyet folyamatosan fe j 

lesztenek. Ez a „normál" vizsgálatokon

* Ez a c ik k  a GIFA 9 9 -e t is m e rte tő  s o ro z a t 

első része.

Klug Ottó s z e m é ly i a d a ta it  1 9 9 9 /9 .  szá 

m u n k b a n  is m e rte ttü k .

Szende György ok leve les  gép észm é rnö k

1 9 5 5 -b e n  s z e rz e tt d ip lo m á t a H a rk o v i M ű 

s z a k i Egye tem  ö n té s z e ti sza kán . E lső  

m un ka h e lyé n , a C sepeli Vas- és A c é lö n tö 

dékben  a te c h n o ló g ia i,  m a jd  a fe j le s z té s i  

o s z tá lyo n  d o lg o z o tt.  1 9 5 8 -6 0 -b a n  te c h n o 

ló g ia i o s z tá ly v e z e tő  v o lt  a Szerszám gép 

fe j le s z tő  In té z e tb e n . 1 9 6 0 - tó l a G é p ipa ri 

T e ch n o ló g ia i In té z e t  ö n té s z e t i te vé ke n y 

sé g é t ir á n y í to t ta  1 9 9 2 -b e n  tö r té n t  n y u g 

d íja zá sá ig . K u ta tá s i te rü le te  a fo rm á z á s 

te c h n o ló g ia , fo rm á z ó a n y a g o k , p re c íz ió s  

ö n té s  és ke ra m ik u s  fo rm á z á s . Szám os  

sza kkö z le m é n y  és sza b a d a lo m  szerző je , 

részszerző je . J e le n le g  s z a k é rtő k é n t és a n 

g o l-o ro s z  s z a k fo rd ító k é n t d o lg o z ik .

kívül nitrogént is meghatároz vasanya

gokban és oxigént rézben. Az új ARL 

4460 készülék laboratóriumban és ag

resszív környezetben is használható. Az 

új FSF (áramvezérelt szikra lefutás), SZS 
(időfelbontású spektroszkópia) koncepci

ók beépítése és a Win OE szoftver alkal

mazása automatikus, teljes fémelemzést 

eredményez. A 346 típus robotokkal te l 

jesen automatizálható.
A S pectro  A . I .  cég kiállította az ön

töttvas, az acél, a réz- és alumíniumötvö
zetek elemzésére alkalmas, új, kis SPECT- 

ROLAB JR szikraspektrométert, amely 15 

másodpercen belül szolgáltatja a vizsgá

lati eredményeket. A hordozható SPECT- 

R0P0RT egyszerűen kezelhető, jók az er

gonómiai tulajdonságai. A munkaszondá

jának 10 méteres hatáskörzete van. A cég 

további készülékei:

•  a kompakt SPECTROCAST kevés m intát 
elemző öntödék számára;

•  a SPECTROLAB F műszakonként több, 

m int 200 minta elemzéséhez;

•  a SPECTROLAB M, amely oldott és nem 

oldott gázokat is elemez.

A francia Jо b in  Yvon a JY  1 1 6  F  kom

pakt szikraemissziós spektrométert mu

ta tta  be, amely 31 vonalat tud meghatá

rozni. A kalibrálásához minősített refe

renciaanyagok szükségesek a vizsgálan

dó fémekből. A készülék automatikusan 

megtalálja a zavaró elemeket és korrigál

ja a kalibrációs görbéket. Optikája révén 
fémes szerkezeti anyagok felületelemzé

sére is használható.

A müncheni Leco cég GDS-400A spekt

rométere glimm-kisüléses gerjesztőforrás

ra épül. Fémekben 24 elemet tud megha
tározni. Az ellenőrzött katódkisülés lehe
tővé teszi a minta egyenletes gerjesztését 

nagy felületen. Az évek óta használt mód

szerhez a cég szoftvert dolgozott ki.

Az angol Árun Technology kompakt 
spektrométert m utatott be, amely elfér 
az asztalon a készülékeivel együtt és a 
szokványos, nagyobb optikai spektromé
terekével egyenértékű eredményeket ad.

Az olasz GNR (Optica) cég METAL-LAB 

7580 ű szikraspektrométere vas-, alumí

nium-, réz-, ólom-, cink-, magnézium-, 
ón-, nikkel-, kobalt- és titánötvözetek 

vizsgálatára alkalmas.

Különlegessége a szikráztató piszto

lya, amellyel mind a beérkező anyagok, 

mind a késztermékek a helyszínen vizs

gálhatók. A mennyiségi elemzésnek há

rom lehetősége van:
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2. ábra. USM 25 je lű  ultrahangos repedésvizsgáló

fém- és alumíniumötvözetek, 

oxidok és karbidok elemzésé

re egyaránt alkalmas. A C- 

200 acélban, öntöttvasban, 

nem-vas fémötvözetekben és 

ásványi anyagokban 40 má

sodperc alatt meghatározza a 

C-tartalmat. A WC-200 a nagy 

C-tartalmú anyagok széntar

talmának a vizsgálatára szol

gál. Az S-200 kénmeghatáro

zó készülék, egy percen belü

li eredménnyel.

Az In s tru m e n ts  S. A . cég az 

EMIA 8000, EMIA 820V, EMIA

• munka beépített szikraáll

ványon;

•  kén és bór kivételével va

lamennyi elem meghatáro

zása argonöblítésű pisz

to llyal;

•  ívgerjesztés argonöblítés 

nélküli pisztollyal.

Röntgenfluoreszcens spekt

rométerek

Az ARL9800 a szimultán 

módszer mellett goniométer 

beépítésével szekvenciális 

elemzésre is alkalmassá válik.

Az alapkivitelbe 32 monokro- 

mátort építettek be; a bortól az uránig. 

SMS-800 robottal a készülék teljesen au

tomatizálható.

A SPECTR0 X-LAB 2000 készülék pola

rizált röntgensugárzást alkalmaz, energi- 

adiszperzív detektálással. Szimultán mű

ködik, a kamrában elhelyezett legfeljebb 

húsz mintával.

Más spektromódszereket alkalmazó 

készülékek

Számos ICP és atomabszorpciós techniká

val ellátott spektrométert állítottak ki. 

Ilyen a Jo b in -Y vo n  fémelemző ICP spekt

rométere. A Leem an Labs német cég 

atomabszorpciós (AAS) A30-Metall-Ana- 

lysatorát mutatta be. A szabadalmazott

„Atomic Absorbtion Atom Source" forrás 

lehetővé teszi szilárd minták elemzését 

megadott érzékenységgel és pontosság

gal. Üreges katódlámpákat használnak, 

amelyekből 30 helyezhető el forgó körtár

ban. A vizsgálandó elemhez szükséges, 

megfelelő lámpa gyorsan mérő helyzetbe 

hozható. A többi mérési paraméter szá

mítógépes vezérléssel állítható be.

Szén- és kéntartalm at vizsgáló 

készülékek

Az ilyen műszereket több, m int 60 éve 

fejlesztő Leco cég jelenlegi végeredmé

nye a 200-as sorozat. A CS-200 ppm-től 

nagy százalékarányokig képes meghatá
rozni a C-t és_ S-t. Vastermékek, színes

220 és EMIA 320 szén- és 

kénmeghatározó műszerei indukciós ége

téssel és infravörös detektálással működ

nek. Az EMIA 320 esetében az indukciós 

hevítés változtatható, ami lehetővé teszi 

a felületi és az átlagos széntartalom kü- 

lön-külön megállapítását. A 8100-as so

rozat ellenállásfűtést alkalmaz. A szimul

tán és a külön C- és S-mérés is megold

ható. A méréshatárok: C: 0-6%, S: 

0-1%, a mérési idő 30-40 másodperc.

A J u w e  L a b o rg e rä te  cég évtizedek óta 

gyártja a Ströhlein szimultán C- és S- 

elemző készülékeket. A CS-mat 6500 jelű 

elemző automatát vas-, réz- alumínium

ötvözetek és nemfémes anyagok vizsgá

latára is kínálják. Ez infravörös elemzést 

végez, előzetes leégetéssel indukciós ke

mencében (automatikus tégelycserével 

és kemencetisztítással). A C-tartalmat 1 

ppm-től 6%-ig, az S-tartalmat 1 ppm-től 

0,35%-ig méri, 40 másodperc körüli idő 

alatt.
Az E ltra  cég CS800 készülékeket szállít 

a C és S gyors, egyidejű meghatáro

zásához acélban, öntöttvasban, rézöt

vözetekben, ércekben, cementben, kerá

miában, karbidokban, ásványokban és 

egyéb szilárd anyagokban. A készüléknek 
automatikus kemencetisztítása van. Az 

elemzés időtartama 45-60 másodperc.

A fém ek gáztartalm át meghatározó 

készülékek

A Leco cég automatái a mintákat grafit- 

elektródos kemencében égetik, He hor

dozógázzal, infravörös és hővezetésmérő 

érzékeléssel működnek. A legújabb tech

nikát a 4-es sorozat képviseli. A IC 436 

szimultán oxigén- és nitrogénvizsgáló 
műszer, a TN414 nitrogént, a R0416 oxi
gént határoz meg. A kemence 3000 °C-ig 

fűthető. A műszerek mérési tartománya

4 5 2  ЩшГ Öntészet

3. ábra. A Micrel cég Expertest akusztikus készüléke



4. ábra. M inilab PVF-C В homoklaboratóriumi műszer

5. ábra. GF SMC M ulticontroller homokművi szabályozó

6. ábra. Simpson szilárdságvizsgáló műszer

zatonként szabá

lyozható, a szabá

lyozás 999 mp-ig 

folyamatos is le

het.

Az Eltra cég 

ON-900 készüléke 

oxigént és nitro 

gént, 0H-900 ké

szüléke oxigént és 

hidrogént mér. Az 

utóbbi főként ke

rámiák és egyéb 

oxidos anyagok 

vizsgálatára szol
gál, az indukciós 

kemencéje 3100 

°C-ig hevíthető. A 

gázokat infravörös 

méréssel és hővezetőképesség-érzékelés- 

sel határozzák meg. A mérési tartomá

nyok: oxigénre 0 ppm -  2,5%, nitrogén

re és hidrogénre 0 ppm -  5%.

Az Alumínium Martigny France cég alu

mínium gáztartalmát vákuumelven vizs

gáló készülékeket á llíto tt ki. A kompakt 

Hydralvac 1000 vákuumszabályozása ké

zi, a hordozható 2000 és a helyhez kö

tö t t  3000 típusoké elektronikus. A mé

réstartomány előre beállítható.

Hasonló célú, kompakt készülékeket 

ajánl az angol Severn Science cég is. A 

nyomást vákuumszivattyú csökkenti 10- 

1 mbar-ig néhány másodperc alatt. A fel
szabaduló hidrogént kalibrált Pirani- 

mérővel határozzák meg és cm3/100 g-

ban kifejezve jelzik ki. Az érzékenység 

0,01 cm3/100 g.

E célra a fentieken kívül egyéb készülé

keket is kiá llíto ttak:

A Heraeus Elektro-Nite cég teljes hő

mérsékletmérő és termikus elemző készü
lékeket kínál. A legújabb fejlesztési 

eredménye a Multi-Lab Üuik-Cup, amely 

mindkét feladatot te ljesíti. Két külön 

mérőcsatornája és független értékelő 

programja egyidejű mérést tesz lehetővé. 

Az eredményeket grafikusan és numeri

kusán is kijelzi. Több, m int 250 mérést 

tud tárolni, nyomtatóra és számítógépre 

vinni. Elemzési programjai vannak szür-

0,00001 és 0,05% között van, a mérés 

időtartama 40-150 másodperc.

Az Institu t fú r  Giessereitechnik szaba

dalmai alapján a Juwe cég új oxigén- és 

nitrogénvizsgáló készülékeket gyárt. Há

rom változatot m utatott be: Az ON-mat 

8500 szimultán, választható frakcionált 

vagy összes oxigén- és nitrogénmegha

tározásra szolgál; az 0-mat 3500 frakcio 

nált vagy összes oxigén mérésére és az 

N-mat 4500 frakcionált vagy összes n it 

rogén mérésére. A minták impulzuske

mencében, közvetlenül vagy hőmérsék

letvezérléssel lineárisan hevíthetők. Az 

oxigént infravörös érzékeléssel, a n itro 
gént hővezetést mérő cellával határozzák 

meg. Az értékelést belső számítógép 

végzi. Az 0 és az N egyaránt 1 ppm és 

0,5% között, 40 másodperc alatt hatá

rozható meg. A H-mat 2500 készülék a 

hidrogént vizsgálja; olvadékból való ext

rahálással és a hővezetőképesség érzéke

lésével. A mérési tartomány 0,01 és 1000 

ppm között van, a mérés időtartama 90 

másodperc. Alumínium hidrogéntartal

mának mérésére a tiszta nitrogén hordo

zógázzal működő H-mat 2020 Al készülé

ket ajánlják. A nagyfrekvenciás kemen

cét a hidrogén felszabadítására szabá

lyozták.

A Honba cég EMGA-620/520 sorozata 

oxigén és nitrogén, EMGA-621/521 soro

zata hidrogén meghatározására szolgál 

vas- és fémötvözetekben. A készülékek 
program vezérelhetők.

Grafitkemencéik teljesítménye foko
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7. ábra. A Simpson Technologies 3818-NT je lű  

szabályozó működési elve

ke- és fehértöretű, valamint 

Mg-mal kezelt öntöttvas ol

vadékokra. A C és Si, vala

m int az olvadék állapotának 

meghatározása mellett a 

gömbgrafitos öntöttvas no- 

dularitását, továbbá a várha

tó mechanikai tulajdonságo

kat is számítja.

A N o rth e rn  In s tru m e n ts  an

gol cég DIGICARB 2-D je lű 

készüléke (1 . á b ra )  mikrop

rocesszoros, automatikus ter

mikus analizátor. Önálló, 

porvédett házas vagy kapcso

lótáblára épített változatban 

is kapható. NiCr-NiAl-K-típusú 

hőelemmel 0-1372 °C hőfok

tartományban tud mérni. Szá

mítja a minta CÉL vagy CEV értékét, C-, 

Si- és P-tartalmát.

Az izraeli 3 T  M isgav  cég P2051 jelű op

tikai pirométere 1000-2000 °C tarto 

mányban működik. A pontos méréshez 

egyszeri helyszíni kalibrálás szükséges. Az 

emissziós tényező változását a készülék 

automatikusan korrigálja. A készülék füs

tön, poron, vízgőzön át is képes mérni. A 

cég 1%-nál kisebb eltérést garantál.

A svéd N o vo ca s t A B  két ATAS alap- 

rendszerő termoanalitikai készüléket ál

lí to tt ki. A hűlési görbék felvétele és az 

általános paraméterek meghatározása 

mellett ezek megállapítják a perlittartal- 

mat és a várható szakítószilárdságot és 
keménységet is. Az ATAS Twin Cup készü

lék két egyidejűleg ön tö tt m intát vizs

gál, az egyik például beoltható. Az ATAS 

White fehéren dermedő próbák termikus 

elemzésének szabvány rendszere.

M etallográfiái készülékek

Számos más cég mellett a Leco széles 

metallográfiái választékot kínált; vágó, 

csiszoló, polírozó készülékeket, mikrosz

kópokat, képelemző rendszert, mikroke- 

ménységmérőt. Az előkészítő egységek a 

kézi kivite ltő l az automatikusig terjed 

nek. A mikroszkópokhoz videokamerák 

csatlakoztathatók, színes képek állítha 

tók elő és képelemzés végezhető. A 

mennyiségi képelemzés kiterjed a ré
szecske- és szemcseméretek, szemcseha

tárok, fázisrészek, rétegvastagságok és 

tisztasági fokok meghatározására.

Ultrahangos vizsgálatok

Ezen a területen évek óta a K ra u tk rä m e r  

cég vezet. A legújabb fejlesztési eredmé

nye az USM-sorozat. Kis méretű, könnyű, 

mobil készülékek, az eredményeket LCD 

(folyadékkristályos) képernyőn jelenítik 

meg. A legegyszerűbb, szabványos funk

ciókat ellátó készülék az USM 22, amely 

a 0,15-15 MHz tartományban működik. 

Nagyobb teljesítményű az USM 25 (2 . á b 

ra ) , amelynek a frekvenciatartománya 20 

MHz-ig terjed. Sarokvizsgáló fejekhez 

minden funkcióval rendelkezik.

Hanghullámokat használ fel a francia 

Micrel cég Expertest nevű rezonáns frek

venciás készüléke (3 .  á b ra ) , amellyel 
vizsgálható a gömbösödés mértéke, meg

határozhatók repedések, üregek, porozi- 

tás, szabálytalan szerkezetek stb.

Röntgenkészülékek

Az YXILON In te rn a t io n a l X -R ay GmbH  

SMART hordozható röntgenkészülékek 

egész sorozatát mutatta be. Az MU231 

rendszer nyers könnyűfém kerekek auto

matikus vizsgálatára szolgál. Az MU2000 

rendszerrel acélt, alumíniumot, kerámiát 

vagy műanyagot lehet vizsgálni.

Repedésvizsgálat

A Helmut Klumpf, Technische Chemie KG a 

DIFFU-Therm nevű rendszereket kínálja. 

Vörös-(kék)-fehér; vörös-fehér és fluo 

reszcens festékbehatolásos rendszert 

ajánl. Az eljárás alkalmas a tömörség 

vizsgálatára. A vizsgáló folyadékok meg

felelnek az ASME kazán- és 

nyom ásosedény-vizsgálati 

előírásoknak. A vízzel le

mosható fluoreszcens köze

get a vizsgált felületen ultra 

ibolya megvilágításban f i 

gyelik meg. A K+D Fluxtech- 

nik mágnesporos és penetrá

ciós vizsgáló eszközöket 

gyárt és szállít.

A formázóanyagok 

vizsgálata

A Georg F ische r D isa AG a for

mázóanyagokat vizsgáló ké

szülékek teljes skáláját állí

to tta  ki a GIFA 99-en. Új fe j

lesztési eredménye a Minilab 

PVF-C В többcélú műszer 

(4 . á b ra ) , amely szabványos hengeres 

próbatesteket á llít elő és azokon tömö- 

ríthetőséget, nyers nyomószilárdságot, 

hasadószilárdságot, kettős nyírószilárd

ságot és hajlítószilárdságot mér. A rend

szer számítógépes vezérlésű, szabadon 

programozható. A cég továbbra is kínál

ja a formázó alapanyagok, nyers, hot és 

cold box, héjformázó keverékek és anya

gok vizsgáló eszközeit, valamint a ho

mokelőkészítő rendszerekbe építhető 

egységeket is, amilyen a keverőbe lépő 

homok tömöríthetőségét vizsgáló és a 

vízadagolást szabályozó SMC Multicont

roller (5 .  á b ra ) .

A S im p so n  T echno log ies  cég sokoldalú 

homokvizsgáló programot mutatott be, 
így bentonitvizsgáló műszert, egyete

mes elektronikus szilárdságvizsgáló gé

pet (6 . á b ra ) , nyers szilárdságot vizsgá

ló műszert. 3818-NT je lű  ellenőrző-sza

bályozó egységük az automatizált előké

szítő művekben a 7. á b rá n  látható elv 

szerint méri a tömöríthetőségét és ennek 

alapján szabályozza a vízadagolást.

Az Eirich cég Qualimaster ATI mérő

szabályozó rendszerét a homokelőkészí

tő  sorba építik be, közvetlenül az inten 

zív keverő után. Méri, értékeli és doku

mentálja a tömöríthetőségét, nyíró és 

nyomószilárdságot. Lehetővé teszi a 

bentonit és a karbonhordozó adagolásá

nak automatikus korrigálását. A szaka

szos üzemű, kisebb berendezésekhez kí

nálják az AC1 és AC2 számító-szabályozó 

eszközöket.
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Fémkohászat
Rovatvezetők: 
H a jn a l Já n o s  

H arrach  W a lte r

BAKSA GYÖRGY

T im fö ldgyártás  és kö rnyezetvédelem

Az új évezredben új környezetvédelmi felfogás kell az iparban is. A timföld- 

gyártásnak a vörösiszap-tárolás, a szennyvízgazálkodás és a légtisztaság 

védelme terén vannak teendői. A vállalat nem kis áldozatok áron igyekszik 

megfelelni a vele szemben támasztott követelményeknek, és lépései siker

rel jártak.

A környezetvédelem gyökerei

A jelenben és a következő évtizedekben, 

esetleg évszázadokban az emberi nem 

legnagyobb problémája a környezetvéde

lem, a környezet károsodásának a meg

akadályozása.

A gondok nem ma kezdődtek, hiszen 

P la to n  néhány évszázaddal Krisztus 

előtt, már szól a vizek szennyezéséről és 

az azzal járó büntetésről. Angliában 

1273-ban jogszabály tilto tta  a faszén tü 

zelését, s egy notórius vétkest fel is 

akasztottak. N agy P é te r cár rendelete a 

Néva vizének szennyezőit korbácsolással

Dr. Baksa György veg yé szm é rn ök i o k le ve 

lé t  1 9 6 8 -b a n , a m ű s z a k i d o k to r i c ím e t  

1 9 8 5 -b e n  a V eszprém i V e g y ip a ri E gye te 

m en, g a z d a sá g i m é rn ö k i o k le v e lé t a B u d a 

p e s t i M űsza k i E gye tem en 1 9 8 2 -b e n  sze 

rez te . 1 9 6 8 - tó l az A jk a i T im fö ld g y á r  és 

A lu m ín iu m k o h ó n á l k ü lö n b ö z ő  v e z e tő  be 

o sz tá sokb a n  d o lg o z o tt,  1 9 8 3 - tó l a v á lla la t  

m ű sza k i ig a z g a tó h e ly e tte s e , 1 9 8 8 - tó l ve 

zé rig a z g a tó ja . A tá rsa sá g g á  a la k u lá s t kö 

ve tően  1 9 9 1 - tő l az A jk a i A lu m ín iu m ip a r i  

k ft .  ü g y v e z e tő  v e zé rig a zg a tó ja , a tá rsa sá g  

1 9 9 7 -é v i p r iv a t iz á c ió ja  u tá n  a z  A jk a i T im 

f ö ld  k f t .  ü g yve ze tő je  és ve zé rig a zg a tó ja . 

K ite r je d t tu d o m á n y o s -k u ta tó  tevékenysé 

g é t  szám os h a z a i és n e m z e tk ö z i p u b lik á 

c ió , sok ta lá lm á n y  i l l .  s z a b a d a lo m  tü k rö z i.  

Tagja az OMBKE-nek, az M M T-nek, az  

ICSOBA M a g ya r B iz . E lnöks. ta g , a M a g ya r  

Z e o lit  Társaság t is z te le tb e li e ln ö ke .

és szibériai száműzetéssel fenyegette 

1719-ben.

Magyarországon az első szabályozás, 

amely környezetvédelminek tekinthető, 

a XV. században je lent meg az erdőkkel 

kapcsolatban.

Környezetvédelem  

a harmadik évezred küszöbén

A XX. század ipari fejlődése, a népszapo

rulat növekedése, az urbanizáció, a sú

lyos műszaki balesetek és a bekövetkező 

katasztrófák kikényszerítették a globális 

gondolkodást a környezetvédelem terü 

letén is. Elkezdődött az országokra, régi

ókra sőt az egész földgolyóra kiterjedő

2. ábra.

Fontosabb állomások a nemzet

közi szabályozásban

•  1969 USA, Nemzetközi Környe

zetvédelmi Törvény

•  ENSZ 1972-es stockholmi kör

nyezetvédelmi világértekezlete

•  ENSZ Környezet és Fejlődés Vi- 

lágértekezlet, 1992, Rio de 

Janeiro

hatásvizsgálati, szabályozási és ellenőr

zési tevékenység kialakítása.

Magyarország környezetvédelme idő 

ben kissé lemaradva, de követte a nem

zetközi tendenciát.

1976-ban megszületett az átfogó kör

nyezetvédelmi törvény, amely a föld, a 

víz, a levegő, az élővilág, a táj és a tele 

pülési környezet védelméről szólt.

A harmadik évezred és az EU-csatlako- 

zás küszöbén az EU-konform szabályozás-

PLATON X Ill-X V . század
Anglia 1273.
Magyarország XV. század

1. ábra. A környezetvédelem gyökerei

132. évfolyam, 11-12. szám • 1999. november-december



3. ábra.

A magyarországi környezetvédelmi szabályozás főbb jellem zői 197 6 -tó l

a kilencvenes évek elejéig

•  1976. évi I I .  törvény kiadása az emberi környezet védelméről (kerettörvény)

•  a környezetvédelmi kérdések nem integrálódnak más szabályozási területek 

keretei közé

•  az egyes  k ö rn y e z e ti e le m e k  v é d e lm é n e k  s z é tta g o lt ,  e lté rő  m é lység ű  

szabá lyozása

•  a kikényszerítés, felelősségre vonás gyenge, eredménytelen

• háttérintézmények (civil szerveződések) hiányoznak

•  1995. évi L III. törvény a környezet védelmének általános szabályairól: 
új kerettörvény

4 .  á b ra .

Eli-konform szabályozás néhány társadalmi és gazdasági fe lté te le

•  g azd a s ág i s za b á ly o zó e s zk ö zö k  n ö v e k vő  szerep e  (a d ó re n d s z e r „ z ö ld íté s e " )

•  torzító támogatások (elsősorban energia, mezőgadaság, közlekedés) 

leépítése

•  adórendszer környezetbarát átalakítása

•  bevételsemteges ökoadók
•  te rm é s z e ti e rő fo rrá s o k  h a té k o n y a b b  fe lh a s z n á lá s a  ( fe n n ta r th a tó  fe jlő d é s )

hoz egy sor társadalmi és gazdasági fe l

té te lt meg kell teremteni.

Az elmúlt időszakban és ma is a ma

gyar ipar fő környezetszennyező forrásai 

a villamosenergia-, cement-, vegyipar és 

a kohászat területén találhatók. Az or

szág területének 11-12%-án helyezked

tek el azok az ipari létesítmények, ame

lyek a fő szennyezőanyag kibocsátók a le

vegő és vízszennyezést tekintve. Ezekben 

a régiókban volt a nyolcvanas évek végén

az ország tizenkét legszennyezettebb te 

lepülése, az úgynevezett „Piszkos 12".

Ajka város egyike volt ezen települé

seknek, de az elmúlt mintegy 10 év alatt 

jelentős javulás következett be az erő

műi és timföldgyári környezetvédelmi 

beruházások, valamint az alumíniumko

hó leállítása következtében, de továbbra 

is rendkívül nagy figyelmet kell fordítani 

a levegő és vízkárosító szennyezések 

visz-szaszorítására.

(dzincbarcika

Salgótarján

Miskolc
Dorog | 1
Lábatlan

Tatabánya

Budapest

Százhalombatta

Szennyezett levegőjű területek 

Veszélyeztetett területek

5. ábra. A „piszkos tizenke ttő "
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A  t im f ö ld g y á r t á s  és a k ö r n y e z e t  

v is z o n y a

A timföldgyártás iránti igényt döntő 

részben a fémalumínium iránti igény ha

tározza meg, de egyre nagyobb fontossá

got kap a nem kohászati termékeknek a 

különböző ipari folyamatokban való sze

repének növekedése m iatt is.

A Bayer típusú timföldgyártás és kör

nyezet ellentéte a világ különböző része

in alapvetően a levegő-, talaj-, talajvíz- 

szennyezés m iatt áll fenn.

Levegőszennyezést a gyártási folya
mat során:

•  a nyersanyag, a bauxit szállítása, ra

kodása;

•  az egyes technológiai folyamatoknál 

(pl. kalcinálók) füstgázokkal kibocsá
to t t  anyagok;

•  késztermékeknél a levegős szállítás, 

tö ltés ;

•  a vörösiszap tárolásnál a kiszáradt vö

rösiszap felületek porzása

okozhatnak.
Talaj-, talajvízszennyezés a feldolgo

zási folyamat közben, illetve a timföld- 

gyártás során keletkező vörösiszap táro

lásánál fordulhat elő. A világ számos 

timföldgyárában ezen környezeti ténye

zők, hatások másként jelentkeznek.

Más a környezetvédelmi problémaköre 

a szárazföld belsejében, a tengerparto

kon, valamint a trópusokon elhelyezkedő 

timföldgyáraknak.

Vörösiszap tekintetében más jellegű 

problémákkal kell szembenézni:

• a szárazföldi vörösiszap tárolás;

•  a tengerfenéken történő elhelyezés 

esetében.

A termelők a timföldgyártás során a 

környezetvédelemre nagy hangsúlyt fek

tetnek. Ez egyrészt a technológiai folya

matok korszerűsítését, másrészt a vörös- 

iszapterek (ahol szükséges) rekultiváció

já t, állandó ellenőrzését je lenti.

E kérdéskörben fontos szerepkör ju t 

még a lakossággal, az érintett önkor

mányzatokkal való párbeszédnek, infor

málásnak is.

A z a jk a i  t im f ö ld g y á r  te r m e lé s i ,  

k ö r n y e z e tv é d e lm i  re n d s z e re

Az ajkai timföldgyár az 1940-es évek ele

jén a környékbeli bauxitvagyon feldolgo

zására létesült, 20 et/év kapacitással. 

Az elmúlt évtizedek során több lépcső

ben bővült, míg elérte a 80-as évek vé

gére a 480 et/év termelési szintet. Az öt-



•  1943: Uzemindulás

• 1959: Galliumgyártás

• 1973: Új timföldgyár indítás

• 1990: Speciális timföldtermékek

• 1991: Alumíniumkohó leállítása

• 1992: T i timföldgyár leállítás

• 1994: Formaöntöde privatizáció

• 1995: Zeolitgyártás

• 1997: Timföldgyár privatizáció

-  MAL

venes évek végén -  m int melléktermék 

gyártás -  a galliumtermelés is beindult, 

ma mintegy 6000 kg/év kapacitású üzem 

működik.

1991-ben leállítottuk az alumíniumko

hót és 1992-ben a TI. timföldgyárat, így 

kialakult a mai mintegy 300 et/év kapa

citású timföldgyár.

1997. évi privatizáció után -  amikor is 

a társaság a Magyar Alumínium Rt. válla

latcsoport tagja le tt -  a gyár tevékenysé

gei a hidrátgyártás, hidrátfeldolgozás és 

timföldgyártás, valamint a zeolit- és gal

liumgyártás.

A társaság az elmúlt évtized folyama
tos -  a privatizáció óta felgyorsult -  ter 

mék- és gyártóképesség fejlesztések 

eredményeképp a nedves alumínium-hid

rát, a kohászati timföld és a gallium ter 

mékcsoportok mellett kibővítette ter 

mékválasztékát a zeolittal, a szárított és 

őrölt hidrátokkal, predpitátumokkal, to 

vábbá speciális timföldekkel, amelyek a 

tűzállóiparban, a kerámiaiparban, ko- 

rundgyártásban és egyéb területeken ke

rülnek felhasználásra.

Az alkalmazott technológia 

bemutatása

A z A jk a i T im fö ld  K f t -n é l m in d e n  te rm é k  

e lő á llítá s á n a k  az a la p ja  az  ú n . B ayer e l 

já rá s s a l tö r té n ő  t im fö ld  e lő á ll í tá s .

Ennek lényege, hogy a bauxitból nátri- 
um-hidroxiddal kioldásra kerül az alumí- 

nium-oxid, a szennyezők pedig változat

lan alakban maradnak. Az alumínium-oxi- 

dot tartalmazó oldatot és a benne lévő 

szilárd szennyezőket ülepítéssel és szű
réssel választják el egymástól. A szeny- 

nyeződéseket tartalmazó szilárd anyagot 

-  a vörösiszapot -  a vörösiszaptárolón 

helyezik el, az oldatból pedig hűtéssel és 

keveréssel kiválasztják az alumínium-hid-

SauxiI beftzAllitAfe

7. ábra. Az alkalm azott technológia

Lúgos szennyvíz

Ш T áro ló S avas víz

Semlegesítő

8. ábra. Szennyvíztisztítás

ro x id o t, a m e ly e t  n ag y  h ő m é rs é k le te n  h e 

v ítv e  n ye rik  a t im fö ld e t .  A t im fö ld g y á r tá 

si k ö r fo ly a m a t n á tr iu m -a lu m in á t  o ld a tá 

b ó l, m in t  m e llé k te rm é k e t a g a lliu m o t és 

elsősorban  m o sószerip ari fe lh a s zn á lá s ra  

k e rü lő  z e o l i to t  á ll í ta n a k  e lő .

A környezetszennyezés forrásai

Az a lk a lm a z o tt  te c h n o ló g ia  a la p já n  a 

k ö rn y e z e ts z e n n y e z é s  h árom  fő  te rü le te n  

je le n tk e z ik :

•  le v eg ő sze n n y e zé s

•  é lő v íz  szen n yezés

•  t a la j -  és ta la jv íz s z e n n y e z é s

Levegőszennyezés

A le v e g ő s ze n n y e zé s  a la p v e tő e n  a b a u x it  

s z á llítá s b ó l, a fe d e t le n  vö rö s iszap  k a z e t 

tá k  k ip o rz á s á b ó l (n a g y  m e le g , ig e n  erős 

szé l h a tá s á ra )  és a n ag y  e g y s é g k a p a c itá 

sú k a lc in á ló  k e m e n c é k  fü s tg á z a ib ó l szár 

m a z h a t.

A je le n le g i  s za b á ly o zá s  te k in te té b e n  

csak n é h á n y  p o n tfo rrá s  e s e té b e n  ta p a s z 

ta lh a tó  h a tá ré r té k - tú llé p é s , d e  e ze k  m é r 

té k e  nem  je le n tő s .  A m e g fe le lő  m űszaki 

á l la p o to t  a p orszű rő , s z á ll ító  és tá ro ló b e 

re n d e zé s e k  fo ly a m a to s  k o rs ze rű s íté s é v e l 

és k a rb a n ta r tá s á v a l, v a la m in t  b e ru h á z á -
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vőrösiszap tárolótér vízzáró függőleges lezárás és létesítményei

szürke salak termőréteg növényzet

£
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vízzáró agyagréteg

9. ábra. A vörösiszaptérség környezetvédelmi rendszere

soknál új, korszerűbb porszűrők beépíté

sével értük el.

Az új (EU-konform) jogszabályok élet

be lépésével a pontforrásaink kibocsátá

sának megítélése már lényegesen kedve

zőtlenebb lesz:

Élővíz-szennyezés

A gyár iparivíz-szükségletét az ipari víz

tározójából elégíti ki.

A timföldgyárban három csatorna- 

rendszer van kiépítve, az egyik az esővi

zet gyűjti össze az üzem olyan részeiről, 

ahol nem szennyeződhet lúggal, és az 

egyenesen a patakba torkollik.

A második is az esővizet gyűjti össze, 

de ez esetenként elszennyeződhet, ezért 

egy automata rendszer pH 9 fe le tt zárja 

a kifolyást és a folyadékot szivattyúval a 

vörösiszaptérre továbbítja. A harmadik 

rendszer a hűtővizek egy részét gyűjti 

össze, amely lúggal szennyeződhet és 

ezért ez a víz a szennyvízkezelő rendszer

be kerül. Ugyancsak ide kerül a retúrvíz- 

semlegesítés szennyvize is.

A szennyvíztisztítási technológia, a 
lebegőanyag csökkentésére és a kémiai 

semlegesítésre irányul.

A re tú rv íz  s e m le g e s íté s b ő l a d ó d ó a n  a 

k ib o c s á to tt  s z e n n y v íz  m ag as  N a - és ösz- 

szes sótartalma m iatt társaságunk 
szennyvízbírságot fizet.

Talaj- és talajvízszennyezés

A timföldgyártás környezetvédelmi szem

pontból legproblematikusabb sajátossága 
a nagy mennyiségben keletkező vörös
iszap. Ugyanis 1 tonna timföld előállítá 
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sakor mintegy 1,3 tonna száraz vörös

iszap keletkezik, amelynek tárolásáról 

gondoskodni kell. A timföldgyár beindí

tása óta mintegy 200 hektár területet 

vett igénybe vörösiszap tárolásra. Jelen

leg épül egy 20 ha-os, üzemel egy 49 ha

os, továbbá rekultiválás alatt van egy 41 

ha-os és egy 28 ha-os vörösiszap kazetta.

A társaság egyik fő környezetvédelmi 

problémája, hogy a vörösiszap lúgtartal

ma a talajba és a talajvizekbe kerülhet.

A fe n t i  p o te n c iá lis  v eszé ly fo rrás  m eg 

e lő z é s é t, i l l .  m in im á lis ra  v a ló  csö kken té 

s é t a vörös iszap  k a z e ttá k  ü ze m e lte té s i kö 

rü lm é n y e iv e l, izo lá lá s á v a l és a re k u ltiv á 

c ió  fo ly a m a to s  v é g zéséve l tu d ju k  e lé rn i.

A vörösiszaptérség környezet- 

védelmi rendszere

A vörösiszapterek alatt mintegy 10 m-re 

vastag agyagréteg található, ezért a tá 

rozók építése során nem alkalmaztak szi

getelést. A 80-as években kiderült, hogy 

a vörösiszap tározó és az agyagréteg kö

zötti talaj és kavicsrétegben egy észak
kelet-délnyugat irányú talajvíz-szennye
ződés keletkezik. Ennek a továbbterjedé

se ellen a tározók nyugati és déli oldalán 

vízzáró falat építettünk a felszíntől a fo 

lyamatos agyagrétegig. A zárófal belső 

oldalán egy szivárgó gyűjtőrendszer van, 
amely összegyűjti a talajvizet és a csur- 

galékvizet, amelyet szivattyúval vissza

emelnek a kazettára.

Jelenleg a vörösiszap-tározó teljes 

izolálása van folyamatban, 3300 m résfal 
és a hozzá tartozó műtárgyak (szivárgók, 
elvezető árkok, kezelőutak stb.) építésé

vel. A vörösiszapmezők körül eddig több 

mint 200 figyelőkút le tt telepítve, ame

lyekben a talajvízszintet lehet mérni, va

lamint a belőlük vett mintákat kémiai 

analízisnek vetik alá. A térségi talajvíz

szint változásait havonta, a talajvizek 

kémiai összetételét negyedévente 8-14 

komponensre vizsgálják.

A m é rő - és e lle n ő rz ő re n d s z e rre l j ó l  

n yo m o n  k ö v e th e tő  a v ö rö s is z a p té rrő l a 

ta la jb a  s z iv árg ó  s z e n n y ező d és  h a tása  és 

te r je d é s e .

A k u ta k  re n d s ze res  v iz s g á la ta  b iz to s ít 

j a ,  h o g y  b á rm ily e n  lyu kad ás  v a g y  káro so 

dás a ré s fa lb a n  ig e n  h a m a r é s z le lh e tő  és 

a szükséges  in té z k e d é s e k  m e g te h e tő k .

A teljes izolálás során mintegy 60 fi- 

gyelőkúttal bővül a monitoring rendszer.

Környezetközpontú irányítási 

rendszer

Ajkai Timföld Kft. környezeti tényezőinek 

tervszerű és folyamatos kezelése és javí

tása érdekében környezetközpontú irá

nyítási rendszer (KIR) kiépítését és mű

ködtetését kezdte el az ISO 14001 szab

vány követelményeinek figyelembevéte

lével.

Kialakításra került a vállalat környeze

t i politikája. Kidolgozásra kerültek a 

szabványkövetelményeknek megfelelő 

szabályzatok, eljárások. Jelenleg a mű

ködtetés gyakorlati bevezetése van fo 

lyamatban, ennek keretében felmértük a 

környezeti tényezőket (közel 300 db), 

amelynek több m int ezer hatását követ

jük figyelemmel. A környezeti menedzs

ment rendszer tanúsítását 2000 első fé l

évében tervezzük.

Környezetvédelmi működési 

engedély

A privatizációs szerződésben vállalt kör

nyezetvédelmi kötelezettségek teljesíté 

se érdekében az Ajkai Timföld Kft. 1997. 
októberében egyeztető tárgyalást kezde
ményezett a KOT Környezetvédelmi Fel

ügyelőséggel, a kárfelmérések és feladat

tervek elkészítésének kérdésében. A 

megbeszélés értelmében elkészíttettük a 

jogszabályi előírásoknak megfelelő kör

nyezetvédelmi teljesítményértékelést.

Az értékelést 1998. április hóban a 

KDT Környezetvédelmi Felügyelőségnek 

benyújtottuk. Az összeállítás részletesen 

tartalmazta a kárelhárításra vonatkozó 
eljárásmódokat és idő-ütemezéseket.

A felügyelőség a környezetvédelmi



10. ábra. kalcináló kemencék eLektrofiItereineк a 

módosítására a tervezett jogszabályi kö

vetelményeket figyelembe véve.

m
A JK A I T IM F Ö L D  KFT. 
A JK A  A L U M IN A  Co. L td . 
A JK A  TO N E R D E  G m bH .

KÖRNYEZETI POLITIKA

AZ AJKAI TIMFÖLD KFT. A FENNTARTHATÓ FEJLŐDÉS ÉRDEKÉBEN. A TEVÉKENYSÉGEINEK
VÉGZÉSE SORÁN ÉS A TERMÉKEI ÁLTAL A  K0RN ÍEZETTUQATO6SAG ELVÉNEK ÉRVÉNYRE 
° ü t t 2 t ä s AГ 2  t ö Г S N s z о N

A  FENTIEKBŐL N о о о ± u к v 2 S к N ö t S к S z S t t  2  KŐVETKEZŐ IRÁNYOKBAN:

•  A  SZABVÁNYKÖVETELMÉNYEKET IS «ELÉGÍTŐ  KÖRNYEZETKÖZPONTÚ IRÁNYÍTÁSI RENDSZERT 
VEZET BE ÉS MŰKÖDTET.

•  FEJLESZTÉSEI SORÁN MINDENKOR VIZSGÁLJA A  KÖRNYEZETI HATÁSOKAT ÉS CSÖKKENTI A  
LEHETSÉGES NEGATÍV KÖRNYEZED KÖVETKEZMÉNYEKET.

•  AZ ÚJ ANYAGOK ÉS TECHNOLÓGIÁK ALKALMAZÁSÁNÁL CÉLJA A  CSÖKKENŐ MÉRTÉKŰ 
KÖRNYEZETI TERHELÉS ELÉRÉSE.

.  ÉRDEKELT A  KÖTELEZETTSÉG KÖRÉBE TARTOZÓ KÖRNYEZED TERHEK CSÖKKENTÉSÉBEN ÉS 
FELSZÁMOLÁSÁBAN.

•  A  KÖRNYEZETI POLITIKAVAL ÖSSZHANGBAN RENDSZERESEN KÖRNYEZED PROGRAMOKAT 
DOLGOZ KI ÉS VALÓSÍT MEG.

•  FIGYELEMMEL KÍSÉRI ÉS FIGYELEMBE VES3 A  KÜLSŐ ÉS A  BELSŐ ÉRINTETTEK KÖRNYEZED 
IGÉNYÉIT ÉS ELVÁRÁSAIT.

.  NYITOTT A  KÖRNYEZETI CÉLJAINAK. ELŐIRÁNYZATAINAK ÉS A  TELJESÍTMÉNYÉINEK 
MEGISMERHETŐSÉGÉRE, AKTIV AZOK MEGISMERTETÉSÉBEN,

A  TÁRSASÁG VEZETÉSE A  BESZÁLLÍTÓ PARTNEREITŐL ÉS A  SAJAT MUNKAVALLALŐÍTÖL IS ELVARJA
A  KÖRNYEZETI ÉRZÉKENYSÉG GYAKORLATI ÉRVÉNYESÜLÉSÉT. A  KÖRNYEZETTUDATOS
CSELEKVÉST.

AJKA. 1 9 » . MÁRCIUS 1.
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működési engedélyt (30010-120/98 sz.) 

megadta, amely 1999. január 13-án vált 

jogerőssé.

A környezetvédelmi működési enged

ély 2005. december 31-ig érvényes. Az 

engedély részletesen tartalmazza a tár 

saság által végrehajtandó környezetvé

delmi feladatokat és előírásokat. Ez k i

terjed a levegőtisztaság- védelemre, a 

vízgazdálkodásra, a viz- és talajvédelem

re, a hulladékgazdálkodásra és a zajvéde

lemre.

A társaság környezetvédelmi tevé

kenységének középpontjában a vörös

iszap térség áll. Ezt jó l mutatja, hogy a 

feladatok teljesítésére betervezett kö lt 

ségek mintegy 70-75%-a vörösiszap tér 

séggel kapcsolatos. Az engedélyben

meghatározott feladatok teljesítésére és 

végrehajtására programot készítettünk.

A közeljövő fontosabb feladatai

Levegőtisztaság-védelem

A pontforrások légszennyezőanyag-kibo- 

csátását a tisztítóberendezések tervszerű 

karbantartásával, üzemeltetésével és 

korszerűsítésével a lehető legkisebb mér

tékűre csökkentjük.

A vörösiszap-kazetták kiporzását szür

kesalak lefedéssel, víz alatt tartással és 

locsolórendszer működtetésével ill. a re

kultiváció tervszerű végzésével akadá

lyozzuk meg.

Felkészülünk a nagy egységkapacitású

Vízgazdálkodás

A szennyvíztisztító telepet korszerűsítjük 

és intézkedéseket teszünk a tisz títo tt 

szennyvízzel okozott környezetterhelés 

csökkentésére.

Kibővítjük az üzemi területeken a f i 

gyelőkút hálózatot, mely alapján elké

szítjük a talajvíz alapállapot értékelését 

és a talajvíztérképeket. A felmérések 

eredményei alapján lehatároljuk a ta la j

vízszennyezést és kárelhárítási tervet ké

szítünk.

Felújítjuk a gyári csatornahálózatot.

Hulladékgazdálkodás

Megvalósítjuk a VI-X. sz. vörösiszap-ka

zetták térségében a teljes függőleges le

zárást.

Folyamatosan és tervszerűen végezzük 

a felhagyott vörösiszap-kazetták felüle 

tének lezárását és rekultiválását.

Felmérjük az üzemi terület talajának 

állapotát, mely alapján a talajszennye

zést lehatároljuk és kárelhárítási tervet 

készítünk.

Környezetvédelem a jövőben

A múltban Magyarországon, m int általá

ban a vo lt szocialista országokban, a 

környezetvédelem sokszor másodrangú 

kérdés volt. Az utóbbi években, a piac- 

gazdaság kialakulásával, a társadalom 

követelményrendszere változik, és alap

vető elvárás az ipari tevékenységek felé, 

hogy ne, vagy csak minimális mértékben, 

egy elfogadható szinten bocsássanak ki 

szennyező anyagokat.

Az ajkai timföldgyár viszonylag kis ha

tással van az ajkai terület teljes környe

zetére. A fő veszélyforrás a szennyvízki

bocsátás a folyóba és a vörösiszaphányók 

megfelelő ellenőrzés alatt vannak.

A továbbiakban is ezt a szintet fenn 

kell tartani, a műszaki mérő- és ellenőr

zőrendszerek automatizáltsági fokának 

növelésével.

Igen fontos a helyi és országos kör

nyezetvédelmi szervezetekkel, valamint a 

zöld mozgalommal való korrekt együtt

működés, amely alapját je lenti annak, 

hogy a régióban élő emberek bizalommal 

tekintsenek a timföldgyár felé.

132. évfolyam, 11-12. szám • 1999. november-december 459
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Az Ajkai Timföld Kft. útja termékszerkezet
váltással és minőségfejlesztéssel 
az üzleti kiválóság felé

A politikai váltás Ajkától is megkövetelte a gazdasági szer

kezetváltást. A minőségbiztosítással, a munkatársak szigo

rúbb képzésével és a termékszerkezet eredményes változta

tásával az Ajkai Timföld Kft. sikeresen válaszolt a kor kihí

vásaira.

A magyar alum ínium iparral szembeni 

kihívások a 80-as évek végén

Az elmúlt évtizedben lezajlott magyar- 

országi társadalmi és gazdasági rend

szerváltás már önmagában is rendkívüli 

kihívást, alkalmazkodási és megújulási 

kényszert je len tett a hazai iparválla

latok számára. Ezen túlmenően a ma

gyar alumíniumiparban tevékenykedő 

cégeket még sújtotta a világ alumíniu

miparát érintő 1990-1994 közötti re

cesszió is. Különösen érintette a mono

kultúrás, kizárólag kohászati tim földet 

gyártó ajkai vállalatot az akkori Szovje- 

túnióval érvényben lévő timföld-alumí

nium egyezmény megszűnése. Mindezek 

együttesen minimális esélyt mutattak 

az ajkai timföldgyártásnak a rövid távon 

való talpon maradásra. A társaság veze

tése természetesen ebbe nem nyugo

dott bele, az átalakítás mellett döntött.

1. ábra. A szennyezők csökkenése

Kovács Zoltán 1 9 7 7 -b e n  a D u n a ú jv á ro s i 

M űsza k i F ő isko lá n  s z e rz e tt m e ta ü u rg u s  

ü z e m m é rn ö k i o k le v e le t m a jd  e z t kö ve tőe n  

egy é v ig  a Vu lkán  Ö n tö d e i V á lla la tn á l d o l 

g o z o tt .  1 9 7 9 - tő l a z  A jk a i T im fö ld g y á r  és 

A lu m ín iu m k o h ó n á l te c h n o ló g ia i,  te rm e 

lé s irá n y ítá s i, sze rvezés i és m in ő s é g ü g y i 

s z a k te rü le te k e n  te v é k e n y k e d e tt. 1 9 9 1 -b e n  

m in ő s é g ü g y i s z a k é rtő i, 1 9 9 2 -b e n  a BME 

M é rn ö k to v á b b k é p z ő  In té z e z e té b e n  m in ő 

sé g ü g y i m é rn ö k i k é p e s íté s t s ze rze tt. Je 

le n le g  az A jk a i T im fö ld  k f t .  m in ő s é g ü g y i 

ig a z g a tó ja . S za km a i c ik k e it  és e lő a d á s a it  

e lsőso rban  a m in ő s é g ü g y i s z a k te rü le t te l 

össze függésben  p u b lik á lta  i l l .  ta r to t ta .
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2. ábra. A termékskála bővülése



3. ábra. Speciális term ékek termelése és értékesítése

4. ábra. A vevó'szám alakulása

О  K ié p íte tt és ta n ú s íto tt Q  Bevezetve ( )  Eljárási szabályok

5. ábra. In tegrá lt minőségügyi rendszer

Struktúraváltás, minőségfejlesztés, 
minőségbiztosítási rendszerek 

kialakítása

A s tra té g ia  k id o lg o z á s á t m e g e lő z ő  h e ly 

z e te le m z é s :

B e lső  g yengeségek

•  Monokultúrás függőség egyetlen piac

tó l

•  A la c s o n y  k ih a s z n á lts á g

•  K e d v e ző tle n  g e o ló g ia i a d o tts á g o k

• Környezetkárosító technológiák
• Fejlesztési forráshiány
• Piacorientált szemlélet hiánya 

B e lső  e rősségek

•  K oncesszió  je le n tő s  b a u x itv a g y o n ra

•  F ö ld ra jz i köze ls é g  a p ia c h o z

• Magas szakmai kvalifikáció
• Bevezetett cég image

• Szervezeti-vezetési integráltság

• Alacsony bérek 

K ö rn ye ze ti veszé lyek

• Elhúzódó alumínium világpiaci válság

• Szigorúbb környezetvédelmi előírások

• A verseny erősödése a hazai piacon

• Hazai energiaárak további növekedése

•  V á lto z ó  jo g i -  és g a zd a s á g i s za b á ly zó k  

K ö rn ye ze ti leh e tősé g e k

•  A térségben stabil timföldtermék ke

reslet
• Alumíniumtermékek bővülő hazai piaca

• Befektetői érdeklődés a térségben

•  H aza i N a O H -e llá tá s

A belső erősségekre és erőforrásokra 

támaszkodó túlélési és megújulási stra

tégiaként meghatározott főbb irányok:

•  A monolitikus technológiai rendszer 
diverzifikálása, három kikeverősoros tech

nológia kialakítása.

•  Az aluminátlúg szennyezőtartalmá

nak (Si02, Fe203, Na20, ZnO) csökkentése.
• Nem kohászati felhasználású, spe

ciális termékcsaládok kifejlesztése és 

gyártásba vitele.

•  A Bayer timföldgyártási technológi

ához kapcsolható rokontermékek megho

nosítása.
•  A vizsgálati háttér kibővítése, mé

rő- és vizsgálóberendezések megújítása.

•  Minőségbiztosítási rendszerek beve

zetése.

Már az első években folyamatosan 

megjelentek az esetenként nem kis kocká
zatokkal is járó erőfeszítések eredményei, 

amelyeknek néhány jellemző példája: a 

szennyezőtartalmak csökkenése (1 . á b ra ), 

a termékskála kibővülése (2 . á b ra ).

A kitűzött célok elérésének nélkülöz

hetetlen eleme és feltétele volt a haté
kony minőségszabályozás megvalósítása, 

a diverzifikált technológiai területeken a 

minőségbiztosítási rendszerek szakaszos 

kiépítése és független fél általi tanúsít

tatása a következők szerint:

•  1991-ben a laboratórium, 1993-ban a
Formaöntöde akkreditálása (ISO 9001)

• 1995-ben a Timföld üzletág és a Hun-

gamola Kft. (ISO 9002)

• 1996-ban a Zeolit üzletág valamint az

Alumínium üzletág (ISO 9002)

• 1994-ben és 1998-ban a laboratórium 

akkreditálás megújítása

• 1996-ban és 1997-ben az MSZ 4362 

szerinti alkalmassági tanúsítás a nyo

mástartó edények és csővezetékek 

szerelésére és javítására.
A struktúraváltás időszakában szoros 

összefüggésben változott a speciális ter 

mékek termelése és értékesítése (3 . áb 

ra ) , valamint a piaci akvizíció következ

tében a vevők száma (4 .  á b ra ).

Ebben az időszakban a minőségbizto
sítás hatékonyságának a támogatására 

olyan, a kor műszaki színvonalát rep

rezentáló vizsgáló-ellenőrző berendezé

sek alkalmazására került sor, m int a 

szem cseméret-eloszlás m egh atározására 
CILAS 920 és CILAS 1064, a fajlagos fe 

lü let mérésére Micromeritics Gemini 

2370, a kémiai összetétel elemzésére 

VARIAN Liberty I I .  induktív csatolású 

plazma spektrométer (ICP) és VARIAN 

SpectrAA 30P atomabszorpciós spektro
méter (AAS), az A l203-tartalom mérésére 

és az ásványos fázis eloszlás meghatáro

zására PHILIPS PW1710 röntgen diffrak- 

tométer, továbbá a fehérség és szín 

meghatározására HunterLab MiniScan EX 

45/0 LAV. A stratégiai célkitűzések meg
valósítása a 90-es évek közepére -  a kí

vül állók számára meglepően eredménye

sen -  az ajkai timföldgyártás túlélését, a 

stabilitás megteremtését, a továbbfejlő 

dés megalapozását, a privatizálás lehe

tőségét eredményezte.
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1. táblázat A szem élyzet képzése

Év Résztvevők száma ( fő )

Szakmai és n ye lv i M inőségügyi

képzésben fe lkész itésben

1990 371 15

1991 459 54

1992 215 25

1993 42 39

1994 35 16

1995 134 12

1996 410 36

1997 535 35

1998 1108 186

Összesen: 3309 4 18

Privatizáció, új fejlődési pályára 

állítás

A társaság privatizációjának előkészítése 

során az ÁPV Rt. részéről lényeges elem

ként került mérlegelésre az a szempont, 

hogy az új tulajdonos mennyiben tudja 

felvállalni a megújulási stratégiában el

ért eredmények hasznosítását, annak to 

vábbi folytatását. Mivel ez a szándék 

megjelent 1997-ben a magyar magántu

lajdonban lévő és az alumíniumipar egy 

részét (înota, KÖBAL, ALU-FÉM) már bir

tokló Magyar Alumínium Rt. részéről, sor 

került a társaság privatizációjára és a cég 

Ajkai Timföld Kft. névvel integrálódott a 

vállalatcsoportba.

A privatizáció óta e lte lt két év gyakor

lata bizonyította, hogy az új tulajdonos 

által meghatározott, a korábbi eredmé
nyekre építő új fejlődési és működési pá

lyára állítás, a korábbi és jelenlegi me

nedzsment irányításával, a foglalkozta

tottak elkötelezettsége mellett valósult 

meg. Ennek az új fejlődési pályának a 

főbb minőségügyi jellemzői:
•  Integrált működésrend és menedzs

mentrendszer megvalósítása és működte

tése (5 . á b ra ).

•  A hatékony gazdálkodást segítő in 

tegrált vállalatirányítási rendszer (JDE) 
bevezetésével teremtődtek meg a számí

tógépes hardver és szoftver feltételei a 

minőségügy támogatásának elsősorban az 

információ-, az adat-, és a dokumentáció 

kezelés, a statisztikai feldolgozások, to 
vábbá a mérési és elemzési területeken.

•  A személyzet elkötelezettségének, 

megelégedettségének további erősítése. 

Folyamatosak a célorientált képzések, 

tréningek, team munkák. A képzések ala

kulását az elmúlt időszakban az 1. tá b lá 

z a t  mutatja.

•  Szisztematikus módszereknek, tech

nikáknak a napi gyakorlatban történő al-
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6. ábra. Kereskedelmi kapcsolatok

kalmazása, ezek közül elsősorban: a koc

kázatelemzés, ok-hatás elemzés, hibale

hetőség és -hatás elemzés, ABC elemzés, 

vevői megelégedettség mérés, SWOT és 

GE elemzés, hálótervezés, portfolió 

elemzés.
•  A minőségköltségek teljes körű 

elemzése a haszonelvű és időoptimalizált 

teljesítményelv alkalmazásával. (1998- 

ban a 4400 kiszállítási tételből 24 eset

ben érkezett vissza visszajelzés -  0,5%-, 
értékhatásuk 4,6 MFt -  az árbevételhez 

viszonyítva 0,035%.)

•  A controlling rendszer kiterjesztése 

a technológiai, a műszaki, és a fejleszté

si területekre.
•  A termékszerkezetnek a piac és az 

egyedi vevői igényekhez történő folya

matos illesztése.

•  A társasági teljesítményeknek és a 

üzleti kiválóságnak az EFQM modell sze

rin ti értékelése. Utóbbinak az 1999-es 
évben, 126 kérdőív feldolgozása alapján 

kim utatott átlaga 3,5-es pont érték.

A korábban üzletáganként működő mi

nőségbiztosítási rendszerek az integrált 

menedzsmentrendszerben ma már tár

sasági szinten harmonizálnak, egységes 

szabályozási gyakorlat szerint működnek 

és a termékfejlesztés kiemelkedő jelen 
tősége m iatt a kutatási-fejlesztési terü
letre is bevezetettek. A teljeskörűen be

vezetett környezetközpontú irányítási 

rendszer keretében 308 környezeti té 

nyezőnek több m int ezer hatása áll rend

szeres figyelemmel követés és/vagy javí

tás alatt.

Kezelve van a munkahelyi egészségvé

delmi és biztonsági irányítási rendszerrel 

valamennyi kimutatható kockázatot rejtő 

munkakör, gép és berendezés, illetve fo 

lyamat.
Ma már a társaságon belül nem kérdés 

és nincs kétség arról, hogy az Ajkai Tim

föld Kft. küldetése korábban reálisan fo 

galmazódott-e meg a következők szerint:

•  Legyen az A jk a i T im fö ld  K ft. az e u ró p a i 

s p e c iá lis  t im fö ld  báz isú  te rm é ke kn e k  e g y ik  

m e g h a tá ro z ó  b á s ty á ja , a m e ly  a hozzá



7. ábra. Forgatókönyvek

szervesen ka p cso ló dó  v e g y ip a r i ro k o n te r 

m ékek  g y á rtá s á v a l e g é szü l k i.

•  B iz to s íts a  hosszú tá v o n  a MAL Rt. a lu 

m ín iu m  te rm é kre n d sze réh e z  szükséges k o 

h á s z a ti t im fö ld  a la p a n y a g o t.

A 80-as évek végén még csak belföldi 

és kelet-európai értékesítés átrendező

dött képe a külső felek számára is egyér

telmű választ ad (6 . á b ra ) .  Az export 

meghatározó része már Ausztriába, Né

metországba, Olaszországba és más EU-s 
országokba irányul.

Új évezred, új kihívások és 

új lehetőségek

Egy évtized alatt jelentős mértékben 

megváltoztak a társasággal szembeni ki

hívások. Jelenleg elsősorban a követke

zőkkel kell szembenézni:

• Hosszú távon alacsony alumíniumár.

• Szigorúbb környezetvédelmi előírások 

-  EU-csatlakozás.

• A verseny erősödése a piacon.

• Hazai energiaárak /  marónátron ár to 

vábbi növekedése /  változékonysága.

• Társadalmi elfogadottság.

• Az üzletileg kiválók élvonalába tarto 
zás.

Míg a 90-es évek kihívásai még kény

szerhelyzeteket, veszélyeket jelentettek 

az ajkai timföldgyártás számára, addig a

beköszönő új évezred ki

hívásait már m int új lehe

tőségek megtalálásának 

motivációit, paradigma 

váltások elősegítőit te 

kintjük.

M ottónk: A z  egészen tá 

v o l i  jö v ő b e n  csaknem  

m in d e n  le h e ts é g e s ! (7 . 

á b ra )

A kidolgozott és a kö

zeljövőben megvalósítan
dó stratégia révén válik 

lehetővé, hogy az Ajkai 

Timföld Kft. által gyártott 

speciális timföld termé

kek felhasználási területe 

(8 . á b ra ) tovább bővül

jön.

Összefoglalás

Az Ajkai Timföld kft. egy 

évtizedet átívelő minő

ségfejlesztési és struktúra váltási folya

mata is igazolja, hogy mindazok a ma

gyar gazdálkodó szervezetek, amelyek

ben megvolt az el

szántság a társadalmi és gazdasági rend

szerváltás hatásainak kezelésére, továb

bá az abból eredő lehetőségek kihaszná

lására, az ezredfordulóra eredményes 

szerkezetváltást tudtak végrehajtani. En

nek a struktúraváltásnak meghatározó 

szerepe van a nemzetközi versenyképes

ség és az üzleti eredményesség biztosítá

sában.

Igazolja továbbá azt is, hogy a minő

ségfejlesztés és a minőségügy egy tár 
saság megújulásának és versenyképessé

gének nélkülözhetetlen eleme, kulcs a si

kerhez.
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M U S Z A K I - G A Z D A S A G I  H Í R E K

Kisebb robbanás tö rtén t a Szerves 

Vegyipari Kutató Intézetben 2000. janu 

ár 12-én. A robbanásnál kisebb mennyi

ségű veszélyes gáz került a környezetbe, 

de nem okozott személyi kárt. A robba

nást tömítetlenség m iatt kiömlő gáz 

okozta az újpesti telephelyű intézetben. 

*** Kossu th  R ádió, R eggeti K ró n ika , 2 0 0 0 . 

ja n .  13.

Ism ét leá llíto tták  a csernobili atomerő

mű egy hete ú jraindított 3 sz. reaktor

blokkját, mert a vízvezető csőrendszer

ben szivárgást észleltek. A szivárgás az 

üzemeltetők közlése szerint nem okozott 

radioaktiv sugárzást. A reaktor bekap

csolása azért vált szükségessé, mert Uk

rajna energiaellátása összeomlással fe 

nyegetett.

Az ukrán kormány enyhíti az erőmű 30 

km-es környezetében előírt kitelepítési 

rendelkezését. Sőt, lehetségesnek tartja, 

hogy az eddig „ t i l to t t"  területen ismét 

elkezdjék a burgonya termesztését, 

a®- Kossu th  R ád ió , H írek, 1 9 9 9 . dec. 2 .,

2 0 0 0 . ja n .  13.

Talán megoldódik a kis- és közepesen 

radioaktív hulladék tárolása hazánkban. 

A Nemzetközi Atemenergia Ügynökség 

megbízásából kanadai, német, norvég és 

svéd szakértők munkájával elkészült az 

üveghutai atom hulladéktároló vizsgála

ta. Megállapították, hogy a kőzet tömör, 

nem enged át vizet és földrengésbiztos. 

A jelentést januárban kapja meg az Or

szágos Atomenergia Hivatal.

Kossu th  R ád ió , R egge li K ró n ika , 1999 . 

nov . 27 .

Sajtóközlemény a Nemzetközi Energia 

Ügynökség országtanulmányáról. A

Nemzetközi Energia Ügynökség (IEA)

1999-ben ünnepelte megalakulásának 

25. évfordulóját. Az ügynökség 1998 te 

lén vizsgálta felül Magyarország energia- 
politikáját. A vizsgáló delegációt dr. 

M asa a k i M is h iro  (japán Ipari és Kereke- 

delmi Minisztérium) vezette. A tanul

mány nagyra értékelte a magyar energia- 

politika eddigi eredményeit. A tanul

mány szerint az energiafelhasználás ha
tékonyságának területén további előrelé

pés szükséges.

Hazánk IEA-tagságának előnye, hogy

részesévé válik annak a mechanizmus

nak, amely az olajellátás regionális vagy 

általános csökkenése esetén is megőrzi 

az érintett tagország gazdaságának mű

ködőképeségét. Ezzel elhárítja az ener

giakiesés nyomán fellépő kárt, mérsékli 

az energiaellátás zavarainak súlyos kö

vetkezményeit. Importszállítás elmara

dása esetén Magyarország nettó importá

ló országként jogosult lehet piaci áron 

történő olaj vagy olajtermék juttatására.

M a g ya r N é p kö z tá rsa sá g  G azdaság i 

M in is z té r iu m á n a k  s a jtó k ö z le m é n y e , 19 9 9  

d e cem ber

Két éve, a Cassini-Huyghens (Szatur- 

nusz)-szonda indításakor a nyugati kör

nyezetvédők nagy zajt csaptak, mond

ván, hogy a szonda, amely hajtóanyag

ként 33 kg plutóniumot tartalmaz, 1999- 

ben a Föld közelében haladva bejuthat a 

légkörbe és súlyos sugárszennyezést 

okozhat.

1999. augusztus 17-én a szonda való

ban elhaladt bolygónk mellett (1171 km- 

re a Földtől), majd a program szerint be

á llt a Saturnus felé vivő pályájára. Sem

miféle üzemzavar nem történt. A rémhír

keltés feleslegesnek bizonyult.

RTL h írek, 1 9 9 9 . a u g usz tu s  18.

Nagy szilíciumtartalmú sárgaréznél

csökken a repedési hajlam. A sárgaréz re- 

pedékenységét a nagy cinktartalom 

okozza. Igénybe vett alkatrészeknél és 

hadiipari termékeknél 25°/o Zn fö lö tt már 

nem biztonságos a sárgaréz használata. 

Ilyen esetben segít a szilícium ötvözése 

a cinktartalom egyidejű csökkentése 

mellett. Városi légkörben, amely S02-t is 

tartalmaz, a 75-85% Cu-t és 0,5-2°/o 

Si-t tartalmazó sárgaréz nem repedé-

keny. A tartós (7 év) vizsgálatok alapján 

az LK 75-0,5 típust, valamint az LK 8 (az 

első a réz-, második a szilíciumtartalom 

%-ban) ajánlják városi légkörben való 

felhasználásra. Ezek az ötvözetek nem 

érzékenyek a légköri lecsapódásokra, szi

lárdabbak mint más, alakítható rézötvö

zetek, ugyanakkor nagy hőmérsékleten is 

képlékenyek, kiválóan hegeszthetők és 

olcsó alkotókból állíthatók elő, akár ha

diipari célokra is.

C vetnüe M e ta llü , 1 9 9 9 . N o .4 . 7 2 -7 3

Új alum ínium ötvözetet 

a gépkocsiipar számára 

a Nippon Steeltől

A gépkocsiipar számára TM30 jelöléssel 

új alumíniumötvözetet kínál a japán 

acélgyártó konszern. A gyártó a 6xxx so

rozatú ötvözetsorozatba tartozó termék 

összetételéről egyelőre nem közölt ada

tokat. Az ötvözet jó l alakítható, nagy 

szilárdságú és korrózióálló. Az ötvözet 

szilárdságát segíti a festékbeégetési fo 

lyamat.
Japánban a festékbeégetés hagyomá

nyosan 170 °C hőmérsékleten kb. 20 per

ces művelettel történik. Az új ötvözeten 

a beégetés kisebb hőmérsékleten és rövi- 

debb idő alat végezhető el.

« • N ip p o n  S te e l News, 1 9 9 9 . s z e p t/o k t .

M élyítik az Outokumpu Pyhäsalmiban 

lévő p iritbányáját

A finn cég elhatározta, hogy réz-cink-pi- 

r it bányájának talpszintjét 55 M USD 

költséggel 1040 m-ről legalább 1400 m 

mélységig mélyíti. A vállalat ezzel továb

bi tíz évvel kívánja meghosszabítani a 

bánya életét.

M in in g  M agaz ine , A u s z trá lia ,

1 9 9 9 . ápr.

Kedves olvasóink, kedves tagtársaink!
Egyesületünk helyi szervezeteiben, hazánk kohászati vállalatainál sok 

olyan közérdekű eseményre, sikertörténetre kerül sor, am it szívesen 

ismernének meg lapunk olvasói és a kohászat barátai. Ism ét kérünk 

mindenkit, éljen a tájékoztatási és reklámlehetőséggel, am it lapunk 

nyújt. Szívesen közlünk vállalati reklámokat és rövid h íreket tagjaink  

szakmai vagy tudományos szerepléséről. A tú lzo tt szerénység legalább 

olyan hiba mind a tú lzo tt szereplési vágy.
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Jövőnk anyagai, 
technológiái SS““*

RÉGER MIHÁLY

Kristályosodási tranziens folyamatok
vizsgálata ov?. rész)

A gyakorlati kristályosodási folyamatok -  kevés kivétel

től eltekintve -  nem állandósult állapotú viszonyok kö

zö tt történnek. A dolgozat a kristályosodási paraméte

rek és a kristályosodás során kialakult szerkezet közöt

t i kapcsolat feltérképezésével foglalkozik a nem állan

dósult állapot egyik speciális esetében, melynek során a 

hulési sebesség hirtelen, ugrásszerűen megváltozik. Az 

átlátszó modellanyaggal végzett kísérleti munka ered

ményeinek leírására a szerző' matematikai modellt fe j 

lesztett ki.

Eredmények

3. ábra. Az állandósult állapotra vonatkozó saját méré

sek összesített eredményeiÁ lla n d ó s u lt  á l la p o t v iz s g á la ta  

A nem állandósult állapotú kristályoso

dásra vonatkozó mérési eredmények 

tárgyalásához, megítéléséhez viszonyítá

si alapot kellett keresni. Ez a viszonyítá

si alap értelemszerűen nem lehetett más, 

mint az állandósult állapot, amelytől va

ló eltérésként értelmezhető a nem állan

dósult állapot is.

Elsőként tekintsük át, hogy a dendri

tes szerkezetjellemzői közül a primer tá 

volság és a dendritcsúcs sugár hogyan 

hozható kapcsolatba a kristályosodási 

folyamat paramétereivel. A szakiroda- 

lomban -  a különböző kristályosodási 

modelleken kívül -  formailag az állandó

sult állapot leírására leggyakrabban a

Dr. Réger Mihály s z e m é ly i a d a ta it  1 9 9 9  . 

o k tó b e r i szá m u n kb a n , a c ik k  e ls ő  részéné l 

k ö zö ltü k .

Xi = ki Gn‘ Rm‘ (4 a)

p -  k2 G"' Rm’ (4 b)

típusú tapasztalati összefüggéseket 

használják [10-14]. Gyakori annak a fel- 

tételezése is, hogy az n  és m  kitevők ér

téke azonos. Ekkor a fenti formulák az 

alábbi alakot ö ltik :

-  k3 (GR)j l  (5 a)

P -  k4 (GR)j> (5 b)

A fenti egyenletekben ^ i  stac és plrStac 

a primer távolság (mm), és a dendrit

csúcs sugár (mm) állandósult állapotú 

értékét, G és R a hőmérsékleti gradiens 
(°C/mm), illetve húzási sebességet 

(mm/s) je lenti, ka...k6 és т 3, m2, vala

m int j 1. . . j4 paraméterek.

A kísérletsorozatban G konstansnak

tekinthető, így a hőmérsékleti gradiens 

szerkezetet módosító hatását nem kell 
figyelembe venni. Mivel к  és G egy közös 

állandóban fogható össze, így a kísérlet

sorozat eredményének értelmezésében a 

legjobban alkalmazható formula a

^l,stac ”  ^5 Rk (6 a)

Pstac -  k6 RJ* (6 b)

alakot ö lti. A k s, k 6, j 3, j 4 paraméterek 

értéke adott, konstans G esetén és ter 

mészetesen állandósult állapotban je l 

lemzi a kialakult szerkezetet. Az egyenle

tek mindkét oldalának logaritmizálásával 

belátható, hogy a két jellemző logarit

musa a log R függvényében lineárisan 

változik. A két kitevő jellemzi a logarit

mikus koordinátarendszerben az egyenes
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4. ábra. A primer távolság változása a tranziens folyam atok során

meredekségét, ennek értéke a szakiroda- 

lom szerint a primer távolság esetén j 3 -  

-0 ,3 -0 ,4 , a dendritcsúcs sugár esetében 
pedig j 4 -  -0 ,5 -0 ,6  [4, 15].

A 3. á b ra  a saját, állandósult állapotra 

vonatkozó kísérleti eredményeket foglal

ja  össze. Logaritmikus koordinátarend

szerben a primer távolság és a dendrit

csúcs sugár változása ténylegesen lineá
risnak adódik a növekedési sebesség 

függvényében, de a legkisebb R-nél je 

lentős eltérés látható. Az eredmény azzal 

magyarázható, hogy a fenti leírási modell 

csak dendrites jellegű kristályosodás ese
tén használható. A vizsgálatok során al
kalmazott legkisebb húzási sebesség ese

tén ez a feltétel már nem áll fenn, ennél 

az értéknél a kristályosodás cellás. Az el

mondottak alapján tehát a cellás kristá

lyosodást reprezentáló mérést a fenti le

író modell alkalmazása esetén az eredmé

nyek közül ki kellett hagyni. A megmara

dó öt-öt pontra illesztett egyenesek me

redekségére j 3 = -0 ,32 , j 4 -  -0 ,6  adó

dott. A Miskolci Egyetem Fémtani Tan

székén állandósult állapotú kristályoso

dási folyamatok követésére és előre je l 

zésére fejlesztett szoftver [16, 17] által

szolgáltatott, valamint a saját mérési 

eredményeink összevetése szintén lehe

tőséget adott a kísérleti berendezés, és 
az eljárás jóságának, megbízhatóságának 
ellenőrzésére. E számítási eredmények és 

a szakirodalom adatai jó  korrelációt mu

tatnak a mérések eredményeivel.

Nem állandósult állapot vizsgálata 

Időben az első tranziens folyamatot (az 

„indítást") az SO, azaz zérus húzási se
bességről valamely nem zérus sebességre 
(S3-S7 valamelyikére, lásd 1. ábra és 2. 

táblázat) való ugrásszerű áttérés okozza, 

melynek eredményeként a hűlési sebes-

0,000 0,005 0,010 0,015 0,020

Húzási sebesség, m m /s

0,025 0,030

5. ábra. Az inkubációs idők a húzási sebesség függvényében
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6.a ábra. (fent)

A HA5 mérés első tranziens folyamatának 

jellegzetes felvételei

6.b ábra. (lent) 

A HA5 mérés második tranziens folyamatának 

jellegzetes felvételei 

(S5S8 húzási sebesség váltás 

a 15:00 időpillanatban)
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20:30 21:00

6.c ábra. А НА5 mérés harmadik tranziens folyamatának jellegzetes felvételei (S8S5 húzási sebesség váltás a 20:00  
időpillanatban

ség zérus értékről hirtelen megnő. Az át

térés a 300-ik s-ban történik, majd egé

szen az 1200-ik s-ig nincs újabb tranzi

ensjelenség. A folyamat jellegzetessége, 

hogy a zérus hűlési sebesség következté

ben lé tre jött álló síkfront a hirtelen vál

tozás hatására felbomlik, és különböző 

idők alatt kialakulnak az új hűlési sebes

ségeknek megfelelő állandósult állapo

tok, a jellemző primer dendritág távolsá

gokkal és csúcs sugarakkal.

A második jelenségsor („gyorsítás") az 

1200-ik sec-ban kezdődik, amikor mind 

az öt méréssor esetében a húzási sebes

ség ugrásszerűen az S8 értékre változik.

Nyilvánvalóan, ezzel párhuzamosan a hű

lési sebesség is ismét megnő, nevezete

sen 0,1829 (C/s (lásd 1. és 2. táblázat) 

értékre. A folyamat hasonló, mint az elő

ző tranziens esetében, de lényeges kü

lönbség, hogy ebben a szakaszban már 

jelen vannak a dendritcsúcsok, tehát a 

tranziens folyamat a már meglévő dend

ritek átalakulásával történhet. Az S8-as 

sebesség az 1500-ik s-ig működik.

A harmadik jelenségsor (a „lassítás") 

az 1500-ik s-ban kezdődik az S8 sebes

ség lecsökkentésével arra a közbenső ér

tékre, amely az adott mérési sorozatban 

az 1200-ik s e lőtt működött. Természete

sen ezzel párhuzamosan a hűlési sebes

ség is lecsökken a korábbi értékre, tehát 

i t t  a tranziens folyamatot a hűlési sebes

ség hirtelen lecsökkenése okozza.

Nézzük meg ezek után részletesen, 

hogy a két vizsgált szerkezeti jellemző -  

a primer dendritág távolság és a dendrit

csúcs sugár - ,  hogyan reagál a húzási, i l 

letve a hűlési sebességben bekövetke

zett, ugrásszerű változásokra.

A p r im e r  tá v o ls á g  v á lto zá sa  

A primer távolság változását összefogla

ló módon mutatja a 4. á b ra  diagramsora.

Az „indítási" szakasz elején nem tör-
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50:08

7.a ábra. Primer ág kialakulása tercier ágból

2:41:40 2:42:02

2:42:14

7.b ábra. A cellás-dendrites szerkezeti változás folyamata
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8.a ábra. A dendritcsúcs sugár változása a „gyorsítás i" 

tranziens folyam atok során

8.b ábra. A dendritcsúcs sugár változása a „lassítás i" 

tranziens folyam atok során

ténik változás, a sík front látszólag „nem 

veszi észre" a hűlési sebességben bekö

vetkezett növekedést. Hogy mennyi ide

ig „nem veszi észre" a sík front ezt a vál

tozást, az a mérések szerint a sebesség- 

változás nagyságának függvénye, még

pedig fo rd íto tt arányban, minél nagyobb 

a húzási, illetve hűlési sebesség ugrás, 

annál kisebb a várakozási idő. Ez a vára

kozási idő -  legalábbis formailag -  kap

csolatba hozható az átalakulási folyama

tokból ismert inkubációs idő fogalmával, 

így az egyszerűség kedvéért a továbbiak

ban ezt a kifejezést használjuk. Az in 

kubációs idő tehát konstansnak tek in t 

hető hőmérsékleti gradiens mellett a hú
zási (hűlési) sebességnek a 5. á b rá n  be

mutatott diagram szerinti függvénye 

(SO.SPRIM görbe, mely a 0 sebességről 

való átkapcsolás utáni inkubációs időt 

mutatja). Az indítási tranziens folyamat

ban történtek nyomon követhetők a

6. á b ra  példaként bemutatott felvétele 

in, melyek az S0-S5 tranziens folyamat 

jellegzetes pillanatait örökítették meg.

A képek alatt a tranziens folyamat 

kezdetétől e lte lt idő van fe l tüntetve 

(m in: sec).

Az inkubációs periódus letelte után 

felbomlik a front sík alakja (6.a ábra 

2:00 felvétel), és apró redők, hullámok 

alakulnak ki, amelyekből kiválasztódnak 

a növekedésre alkalmas, az adott viszo

nyoknak megfelelő geometriájú dendri

tek (6.a ábra 2:00-7:00 felvételek). Az 

állandósult állapot megközelitését köve

tően a primer távolság lényegesen már 

nem változik (б.а ábra 7:00-15:00 fény

képek). A primer távolság kiválasztódá

sának megfigyelt jelensége teljes össz

hangban van a szakirodalomban ismerte

te tt beszámolókkal [19, 20].

Stabilitásukat tekintve a növekedésre 

kiválasztódott dendritek nem feltétlenül 

állandóak, hanem el is tűnhetnek, illetve 

újak is képződhetnek. A folyamatnak eb

ben a részében a primer távolság alulról 

közelít egy végső értékhez, mely végső 

érték az állandósult állapotra jellemző 

primer távolság. A végső dendritméret
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kiválasztódási sebessége szintén függvé

nye a hűlési sebességben bekövetkezett 

változás nagyságának. A mérési eredmé

nyekből valószínűsíthető, hogy minél 

nagyobb a sebesség ugrás, annál rövi- 

debb idő szükséges az adott sebességnek 

megfelelő állandósult állapot megközelí

téséhez.

Ezen a ponton szólni kell az HA3 mé

rés 800-1200 s közötti szakaszáról, mely 

látszólag ellentmond az utolsó bekezdés

ben mondottaknak. Ebben az esetben a 

növekedési sebesség nem volt elegendő 

a dendrites szerkezet kifejlődéséhez, így 

a kristályosodás cellás formában történt. 

Cellás kristályosodás során -  tapasztala

taink szerint -  a szerkezeti jellemzők lé

nyegesen lassabban érik el a végső, ál

landósult állapotra jellemző értékeiket, 

így feltételezhető, hogy az igen hosszú 

inkubációs idő után megmaradó mintegy 

300 s nem vo lt elegendő az S3 sebesség
nek megfelelő állandósult állapotú pri

mer cella távolság kialakulásához. Más

részt az irodalomból ismert, hogy a

7.c ábra. Egy primer ág bezáródásának folyamata
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9.a ábra. Az S4S8 tranziens folyamat jellegzetes pillanatai



9.b ábra. Az S8S4 tranziens folyamat jellegzetes pillanatai
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dendrites-cellás átmenet során a csökke

nő hűlési sebesség függvényében a pri

mer távolság csökken [4, 15].

Az „indítási" szakasz végére tehát -  a 

HA3 mérést kivéve -  kialakul az állandó

sult állapot. Ennek eléréséhez az inkubá

ciós időt is beleszámítva relatíve hosszú, 

200-1000 s (3-16 perc) közötti időtar

tamra vo lt szükség.

A tranziens folyamatsor második, 

„gyorsítási" szakasza lényegesen na

gyobb sebességekkel jellemezhető. Szin

te azonnal, a nagyobb húzási sebesség

re, illetve nagyobb hűlési sebességre 

kapcsolás pillanatában, néhányszor tíz s- 

os inkubációs idő után (lásd. 5. ábra 

S.S8PRIM görbe, mely a kiinduló sebes

ség függvényében mutatja az S8-ra való 

átkapcsolás után mérhető inkubációs 

időt) elkezdődik a változás, a primer tá 

volság csökkenése. Mindegyik folyamat 

ugyanabban az irányban halad: közelít 

az S8 sebességhez tartozó állandósult ál

lapotú primer távolsági érték felé. A fo 

lyamatok sebességét nehéz a mérési ada

tok alapján összehasonlítva elemezni, 

erre a későbbiekben még visszatérünk. A 

rendelkezésre álló öt percben mindegyik 

folyamatban kialakult dendrites szerke

zet többé-kevésbé megközelíti az S8 ál

landósult állapotára jellemző primer tá 

volságot.

A 6.b ábra felvételein megfigyelhető 

az új primer távolság kialakulásának me

chanizmusa is. Az egymástól az átlagos

nál nagyobb távolságban lévő, illetve a 
hegyes szögben történő növekedés m iatt 
egymástól kissé távolodó dendritek kö

zött növekvő tercier ágakból alakulhat ki 

új primer ág. A videofelvételek tanúsága 

szerint a primer és szekunder ágak között 

valóságos növekedési verseny zajlik, a 
szekunder ágak keresztirányú növekedé

se ugyanis megakadályozza a tercier ág 

prim érré fejlődését. Egy adott pillanat

ban azonban létrejön egy olyan tercier 

ág, amelyik növekedésében megelőzi a 

kétoldalról fejlődő szekunder ágak össze- 

érését, és létrejön egy új primer ág. Az 

elmondottak nyomon követhetők a 6.b 

ábra 16:00-hoz tartozó fényképén, vala

m int a 7.a ábra felvételsorozatán is. Az 

50:08-as időpillanatban a szekunder ka

rok még elzárják a dendritek közötti utat 

a terrier ágak növekedése előtt, három 

másodperccel később azonban már a fe l

ső két dendrit között megjelenik a növe

kedésre képes tercier ág. Ebből a tercier

ágból mintegy 11 s alatt az eredetiekkel 

teljesen egyenértékű primer ág képződik. 

Az is megfigyelhető, hogy mindeközben 

a szomszédos dendritek oldalirányban 

helyezkednek, változtatják szélességü

ket, és az új primer távolság ebben a di

namikus folyamatban alakul ki. Az oldal

irányú elmozdulás jelenségét Han figyel

te meg először 2 °C/mm-es hőmérsékleti 

gradiens és 0,005-0,016 mm/s-os húzá

si sebesség tartományban [18], jelen 

munka az oldalirányú elmozdulás általá
nosabb körülmények közötti bekövetke

zését bizonyítja.

Néhány esetben más jellegű mecha

nizmust is megfigyeltünk. A 7.b ábra egy 

olyan folyamat jellegzetes pillanatait 

mutatja be, melyben a kiinduló, nagyon 

lassú sebességnél cellás, a cellák végén 

pedig kissé síkszerű alakzat kristályoso

dott. A hűlési sebesség hirtelen megnö

velése eredményeként a szilárd-folyé

kony határfelület -  a cellás kristályoso

dás ellenére -  síkfront szerűen perturbá- 

lódik, majd kiválasztódnak a növekedés

re képes primer ágak. Ez a mechanizmus 

nagyon hasonlít a síkfront felbomlási fo 

lyamatához (lásd. 6.a ábra).

Az utolsó, harmadik, „lassítási" sza

kaszban a fenti folyamatok ellenkezője 

történik. Az összes minta a húzási sebes

ség (hűlési sebesség) átkapcsolás után 

kb. 200 s-on keresztül azonos módon vi

selkedik, majd ezt követően szétválnak a 

primer távolság fejlődésének irányai. A 

folyamatok nagyon lassúak, a rendelke
zésre álló 1000 s egyik tranziens folya

mat esetén sem elegendő a végső, azaz 

az állandósult állapot kialakulására.

A lassítási folyamatban egyes primer 

ágak „elhalnak", bezáródnak, a további 

növekedésre képtelenné válnak. А б.с áb

ra fényképei bemutatják a „lassítás" mik- 

roszerkezetí következményeit, ezek közül 

a 27:00 időpillanathoz tartozó képen 

több bezáródott primer ág is megfigyel

hető. A folyamat nagyobb nagyításban

7.C ábra felvételsorozatán követhető.

A d e n d ritcsú cs  s u g á r vá lto zá sa  

A kísérleti tranziens folyamatok során ki

alakuló dendritcsúcs sugár idő függvé

nyében való változását a 8. á b ra  diag

ramjai mutatják be. Ezekben a kísérletek

ben a dendritcsúcs-sugár változását két 

tranziens folyamatban, a gyorsítási (8.a 

ábra) és a lassítási (8.b ábra) szakaszban 

vizsgáltuk (az alkalmazott húzási sebes

ségek megfelelnek az 1. táblázatban kö

zölt értékeknek). A kísérletek során rög

z íte tt videofelvételen a dendritcsúcs su

gár kialakulásának, változásának jelleg 

zetes pillanataiban a csúcs közeli rész 

alakját a fent em lített módon kiértékel

tük, vagyis a diagramokban fe ltüntetett 

adatok mindegyike egy-egy parabola 

csúcsponti rádiuszának felel meg.

Az állandósult állapot S3, S4, S5, S7 

sebességét ugrásszerűen az S8 értékre 

változtatva tranziens folyamat kezdődik 

(8.a ábra), melyben a dendritcsúcs sugár 
bizonyos ideig nem reagál a megválto

zott viszonyokra (megváltozott hűlési 

sebességre), vagyis ez esetben is inkubá

ciós idő adódik (lásd. 5 ábra S.S8SUG 

görbe, mely a kiinduló sebesség függvé

nyében mutatja az S8-ra való átkapcso

lás után mérhető inkubációs időt). Az in 

kubációs idő függvénye a sebességkü

lönbségnek, minél nagyobb a sebesség

lépcső nagysága, annál hosszabb az in 

kubációs idő. Bár az S7S8 folyamatban 

kevés mérési adat van az átalakulás kez

detén, ebben az esetben is valószínűsít

hető inkubációs idő. A csúcssugár min

den esetben az S8 állandósult állapotú 

értékéhez tart.

A dendritcsúcs közelében zajló válto 

zásokat szemléletesen mutatja a 9.a áb

ra felvételsorozata. Ebben az esetben a 

dendrit egészen a 19-ik s-ig nem válto 

zik lényegesen, azután elkezd csúcsosod

ni, majd a régi dendrit tetején, egy te l 

jesen új geometriával jellemezhető 
dendritalak fejlődik ki. A régi dendritek 
ebben az esetben mintegy csíraképző 

helyként működnek, és mível a primer 

távolság változás lassabban történik, 

mint a csúcs sugár változása, így a tran 

ziens folyamatban van olyan időszak, 
amikor még a régi állapotra jellemző pri

mer távolság és az új állapothoz közel 

eső csúcs sugár együttesen is megfigyel

hető.

Ismét külön kell kezelni az S3 állandó

sult állapot cellás kristályosodásra vo
natkozó adatait. Az em lített irodalmi h i

vatkozások szerint a dendrites-cellás át

menet során az állandósult állapotú 

csúcs sugár megnő, vagyis még az S4 ér

téknél is nagyobb rádiusz értéket kellett 

volna mérnünk. A későbbi kísérletek so

rán világossá vált, hogy az S3 állandósult 

állapot kialakulására ebben az esetben 

nem vo lt elegendő idő.

A lassítási tranziens folyamat kimutat
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ható inkubációs idő nélkül kezdődik el 

(8.b ábra). Mint megállapítható, az S8 

állandósult állapotról S3, S4, S5 sebessé

gekre való átkapcsolás után kb. a 120-ik 

s-ig azonos úton halad a csúcssugár nö
vekedése, majd megkezdődik a három 

különböző állandósult állapot megközelí

tése. Minél nagyobb a húzási sebesség, 

illetve a hűlési sebesség változás a tran 

ziens folyamatban, annál nagyobb sebes

séggel történik a csúcs sugarának válto 

zása. Az elmondottakat a 9.b ábra fény

képsorozata szemlélteti.

Összefoglalás

A nem állandósult állapotú kristályoso

dás bemutatott kísérleti vizsgálatából 

több olyan, újszerűséggel bíró következ

tetés is adódik, amelyekkel az üzemi, 

gyakorlati kristályosodási folyamatokról 

alkotott kép pontosabbá válhat.

Bebizonyosodott például, hogy a (6a), 

(6b) típusú összefüggések kizárólag az 

állandósult állapot határain belül alkal

mazhatók, valamint az, hogy nem állan

dósult állapotban a szerkezeti jellemzők 
állandósult állapotú értékeinek kialaku

lásához relatíve hosszú idő szükséges. A 

modellanyagon végzett kísérletek ered

ményei alapján valószínűsíthető, hogy 

hasonló „késésre" lehet számítani a fé 

mek esetében is. Ennek megfelelően az 

öntvények, a folyamatosan öntö tt szel

vények irányított kristályosodással létre

jö t t  zónájában kialakult szerkezet mikro- 

szerkezetének leírásához, a kialakuló pri

mer szerkezeti jellemzők modellezéséhez 

mindenképpen szükséges az „előélet" is

merete, illetve számításba vétele.

A tranziens kristályosodás viszonyai 

között lé tre jött primer szerkezeti jellem 

zők kialakulása több részfolyamatban 

(pl. az „indítás" és a „gyorsítás" eseté

ben) két, jó l elkülöníthető szakaszra 

bontható. Az első szakasz „inkubációs" 

jellegű és így egy időtartammal, a máso

dik pedig az adott szerkezeti paraméter 

folyamatos változásával, így sebességgel 

jellemezhető. Ez utóbbi periódusban a 
primer távolság, illetve a dendritcsúcs 
sugár értéke folyamatosan közelíti az ép

pen működő kristályosodási feltételek ál

ta l determinált állandósult állapotú érté

ket. A tranziens folyamatokban a dend

ritcsúcs sugár változása általában időben 

megelőzi a primer távolság változását.

Végezetül meglepőnek nevezhető az a 

megfigyelés is, hogy az ugrásszerűen 

megnövekvő hűlési sebességgel járó 

tranziens folyamatokban az új, állandó

sult állapotra jellemző dendritcsúcs su

gár, illetve azt követően a primer távol

ság kétféle módon alakulhat k i:

-  dendrites jellegű kiinduló állapot 

esetében a dendritcsúcs elvékonyodása, 

kicsúcsosodása a jellemző folyamat (9 .a 

ábra),

-  sík, vagy síkszerű kiinduló kristá

lyosodási front (durva cellás) esetében 

az új állapot a szilárd -  folyadék határfe

lület perturbációjával, sok kicsi dendrit

csúcs és primer ág kialakulásával, majd 

ezek számának csökkenésével alakul ki 

(7.b ábra).

Az elmúlt években a tranziens kristá

lyosodás folyamataira nézve elegendő 

mérési eredmény és tapasztalat gyűlt 

össze ahhoz, hogy adott, definiált tran

ziens esetekre nézve a primer szerkezeti 

jellemzők változásának időfüggését leíró 

kinetikai modell megalkotható legyen. A 

cikksorozat következő részében e kineti

kai modell elméleti alapjait, valamint al

kalmazását mutatjuk be.
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Egyesületi

hírmondó R o v a tv e z e tő : 

dr. F ausz t A n n a

Tapolca, a küldöttgyűlés helyszíne
1987-ben a Városi Múzeum kutatói a 

Templomdombon lévő plébániakertben 

római település nyomait keresve bukkan

tak rá Tapolca legrégebbi településnyo
mára, egy az i.e. 5500-4500 közötti Kö- 
rös-Starcevo kultúrához tartozó, újkőko

ri ház maradványaira és edénycserép-tö- 

redékeire. Az i.e. 4500 körül megjelent 

lengyeli kultúrához tartozott őslakosság 

a tágabb környéken is létrehozta telep 

helyeit. A réz- és bronzkori lakosság in 

kább a medence magasabb térfelszíneit 

szállta meg. A késő vaskori (i.e. 350 -

i.e. 12 között) temetőt az egykori tégla 

gyár mellett a várdombon tárták fel a ré

gészek.

Tapolca településtörténetében kiemel

kedő jelentőségű a rézkorban kialakult 

úthálózatnak a mai város helyén létrejött 

csomópont-kereszteződése. A rómaiak 

idején ( I—IV. sz.) kiépített úthálózat ma

radványai a városközpont több részén is 

felszínre bukkantak. Az e korból származó 

épületmaradványok is ezeknek az utaknak 

a nyomvonala mentén kerültek elő.

Az V. század elején e táj római és ro- 

manizált lakosságát a hunok elől mene
külő keleti barbár népek szorongatták, 

majd 453-ig hun fennhatóság alatt él

tek. őket a keleti gót, majd a longobard 

uralom követte. Ez utóbbiakat az avarok 

késztették továbbvonulásra. A lakosság, 

főképpen a szláv törzsek, meg- és tú lé l 

ték a magyar honfoglalók itten i megte

lepedését (kb. 900 táján). E szlávoktól 

származik a település neve a „meleg víz" 

jelentésű Toplica szó, magyarosított 

alakjaként. Első említése 1182-1184 tá 

járó l való. I I .  András 1217 körül adomá

nyozza Turul ispánnak, akiről később Tu- 

rultapolcának nevezték el a települést.

Egy oklevél szerint 1346-ban ismét k i

rályi birtok, majd Nagy Lajos király 

1347-ben a lövöldi karthauzi kolostornak 

adományozza. A város ekkor két évszá

zadra a környék központja lesz. A város

nak rangot adott, hogy a XIV. század 
harmincas éveitől, a nemesi vármegye 

közgyűléseinek egyik állandó székhelye. 

A törökök megjelenését követően a kart

hauziak és a mezőváros lakossága a plé

bániatemplomot és a kastélyt felhasz

nálva, palánkvárat épített. Valószínű, 

hogy a törökök az 1554. évi hadjáratuk 

során foglalták el, és szállták meg a te 

lepülést.

Bár a XVIII, században ismét kiépül a 

várkastély védelmi rendszere, a harcok 
során jelentős szerepe nem volt. A vár 

még szerepet já tszott a Rákóczi-szabad- 

ságharcban, s pusztulása is erre az időre 

tehető.

A település lakóit 1696-ban telepe

seknek, 1715-ben szabadoknak, 1720- 

ban ismét szabadoknak nevezik az okle

velek. A város és a veszprémi püspök kö

zötti szerződések azonban, mind inkább 

a lakosság terheinek növekedését jelzik, 

így a városból befolyt földesúri pénzjö

vedelem állandóan emelkedett, ami arra 

is utal, hogy a mezőváros lakossága 

nemcsak számban, hanem tulajdonában 

is gyarapodott.

Az 1770. évi megyei összeírás során 

Tapolcán 374 mezővárosi családban 

1850 személy él. A lakosság gyarapodá

sa gyors: 1802-ben 2472 személy él a 

városban.

A gazdálkodásban jelentős volt az 

1864. évi tagosítás, amely közvetve hoz

zájárult a helyi- és kereskedőréteg növe

kedéséhez. A bor mellett a különböző 

mezőgazdasági termények és iparcikkek 

kereskedelme volt jelentős.

Bár mezővárosi rangját 1871-ben el

vesztette, a XIX. század végén számos 

közigazgatási intézmény települt ide, a 

róla elnevezett járás székhelyére. Polgá
rosodása intenzív le tt, s ez megmutatko

zott a városkép alakulásában, szellemi 

arculatán: iskolák, kulturális középületek 

sora épült.

A vasútvonalak ugyancsak a fejlődés 

motorjai lettek. Bár két jelentős tűzvész, 

valamint az első világháború visszave

te tte  a fejlődésben, a helyi üzemek fo 

lyamatos épülése, a lakosság foglalkozás 

szerinti átrétegződése a fejlődést mutat

ja : egyre több az ipari munkás. 1925- 
ben 25 nagykereskedő -  közülük 15 bor

ral foglalkozó -  él a városban, s jelentős 

számú munkás dolgozik a Gőzfűrész és 

Faipari Vállalatnál, a téglagyárban, a 

szeszfőzdében és a vasúton.

Az utóbbi fé l évszázadban a város je 

lentős fejlődést ért el. 1966. március 31- 

én le tt ismét város, és járási székhely 

státust kapott. 1966-ban a Bakonyi Bau

xitbánya Igazgatóságának ide költözésé

vel a bauxitbányászat központja le tt, s 

más ipari üzemek betelepülésével, a he

lyi kereskedelem szélesedésével, iskola- 

hálózatának, közművelődési intézmé

nyeinek kiépülésével, a Balaton -  fe lv i

dék egyik jelentős kisvárosává vált. A 

városkép jelentősen átalakult, és szelle

mi -  kulturális hagyományai egyre jelen 

tősebbek a térség életében.

Az önkormányzat létrejöttével (1990) 

a településfejlődés új lendületet vett, 

amelynek során a komlex településfej

lesztés révén a közigazgatás, a gazda

ság, az iskolahálózat, a kultúra, az 

egészségügy, valamint az idegenforga

lom és a szolgáltatások területén a té r 

ség meghatározó városává lett.
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Az Országos Magyar Bányászati és 

Kohászati Egyesület 88. küldöttgyűlése
TAPOLCA, 1 9 9 9 . NOVEMBER 2 0 .

A küldöttgyűlés napját megelőző hatal

mas országos havazás a Dunántúl közle

kedését megbénította, így a gyűlés a 

meghirdetett időpontban még határozat- 

képtelen volt. A meghívóban közzétettek 

szerint, félórás várakozást követően dr. 

TárdУ P á l elnök a megadott napirend sze

rint ismételten összehívta a küldöttgyű

lést. Tagtársaink becsületére legyen 

mondva, hogy a megnyitót követően is -  

dacolva az időjárással és az útviszonyok

kal -  mind többen foglaltak helyet a Ba

konyi Bauxitbánya Kft. Művelődési és To

vábbképző Központjának impozáns szín

háztermében.

A küldöttgyűlésre érkezőket a Bauxit

bányász Ifjúsági Fúvószenekar fogadta.

Dr. Tardy Pál, az OMBKE elnöke

Megköszönöm a Bauxitbányász Ifjúsá

gi Fúvószenekar közreműködését, amely 

a viszontagságos utazás közben megfá

radt tagtársainkat egy kicsit felfrissítet

te. Egyúttal bizonyította, hogy a zenei 

élet Tapolcán magas színvonalon van, és 

nagyon örvendetes, hogy a bányászha

gyományokat a zenekarban immár na

gyon csinos lányok is ápolják.

Nagy tisztelettel üdvözlöm közgyűlé

sünk vendégeit: Ács J á n o s t, Tapolca pol

gármesterét, dr. Fazekas Já n o s  vezérigaz

gatót, házigazdánkat, az OMBKE exelnö- 

két, S ch a lkh a m m e r A n ta lt ,  a Bányaipari 

Dolgozók Szakszervezetének elnökét, to 

vábbá pártoló tagvállalataink vezetőit, 

tiszteleti tagjainkat, vas- gyémánt- és 

aranydiplomásainkat, társegyesületeink 
vezetőit, az egyetem és főiskola képvise

lőit és közgyűlésünk valamennyi részt

vevőjét. Megkérem Ács János polgármes

ter urat, hogy a város nevében üdvözöl

je  küldöttgyűlésünket.

Ács János polgármester

Engedjék meg, hogy én is megköszön

jem a Bányász Ifjúsági Fúvószenekar mű

sorát, mert ez a zenekar nemcsak Ma

gyarországon, hanem külföldön is na

gyon szép sikereket ért el.
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Tapolca város vezetése nevében na

gyon nagy tisztelettel és szeretettel kö

szöntőm önöket. Tapolca tradicionálisan 

borkereskedő és vasutas város. Pár évti

zeddel ezelőtt egy új jelzővel is ékesült: 

bányászváros lett. Ez meghatározta a 

múltját, és meghatározza a jövőjét is. 

Azzal, hogy a bauxitbányászat központja 

Tapolcára került, megindult az igazi váro

siasodás. Az idekerült bányászok jó l beil

leszkedtek a környezetbe, előbb-utóbb 

kisebb-nagyobb birtokokhoz jutva bo- 

rászkodtak, és űzik ezt a mai napig. így 

együttesen adják a város lüktető erejét.

Örülök annak, hogy a küldöttgyűlést 

most it t  Tapolcán rendezik meg. Nagyon 

örülök annak is, hogy nemsokára ismét 

találkozunk, hisz a Bauxitbánya Kft. vál

lalta föl a 2000 májusi, háromnapos or

szágos bányász-kohász-erdész találkozó

megszervezését, amely a millennium 

évéhez csatlakozóan a városnak is ki

emelt ünnepe lesz, és Tapolca hírnevét is 

gazdagítja.

Dr. Tardy Pál

Megköszönöm polgármester úr üdvöz

lő szavait. Engedje meg, hogy az egyesü

let vezetése nevében tisztelettel átnyújt

sam „Az öntöttvasművesség Magyaror

szágon" című könyvet, amely a tavalyi 

öntészeti világkongresszus alkalmából 

jelent meg.

Bejelentem, hogy a küldöttgyűlésen 

80 fő je lent meg. A küldöttek közül jelen 

van 56 tagtársunk, küldöttgyűlésünk ez

zel határozatképes.

A jegyzőkönyv vezetésére felkérem 

Csukás L a jo sn é t. Jegyzőkönyv-hitelesítő

nek javasolom P e tru sz  B é lá t, a fémkohá-



szati szakosztály elnökét és K a tkó  Ká 

ro ly t, az öntödei szakosztály titkárát. A 

határozatszövegező bizottság vezetőjé

nek javaslom dr. H a ta la  P á l fő titkár- 

helyettest, tagjainak H a jn a l J á n o s t, a 

Kohászat szerkesztőségének tagját, Po- 

d á n y i T ibo rt, a Bányászat felelős szer

kesztőjét, D a llos  F erencnét, a Kőolaj és 

Földgáz felelős szerkesztőjét és M o ln á r  

Is tv á n t,  az ellenőrző bizottság tagját.

Ki ért egyet a javaslatokkal? Megál
lapítom, hogy a küldöttgyűlés résztvevői 

egyhangúlag elfogadták ezeket a tiszt

ségviselőket.

Most Schalkhammer Antal, a Bánya

ipari Dolgozók Szakszervezetének elnöke 

szeretné köszönteni a küldöttgyűlés 

résztvevőit.

Schalkhammer Antal, a BŐSZ elnöke

Köszönöm a meghívást és a lehetősé

get, hogy a küldöttgyűlésen szólhatok. A 

bányászat és a kohászat nagy családjá

ban élő munkavállalók számára hallatla 

nul fontos, hogy az Országos Magyar Bá

nyászati és Kohászati Egyesület műkö

dik, hogy milyen a kisugárzása, hogyan 

tudja a válaszokat a kihívásokra megfo

galmazni, hogyan tud hagyományt őrizni 

és utat mutatni a magyar bányászatban, 

kohászatban foglalkoztatottak számára.

Szakmáink legkiválóbbjait tömöríti az 

OMBKE. A napi gazdasági-műszaki prob

lémákkal való küzdelem mellett a magyar 

bányászat és kohászat mindig is aktívan 

részt vett a nemzetközi tudományos 

életben, és nem egyszer írta be nevét a 

történelembe. Ma viszont új nehézségek

kel állunk szemben.

A világméretekben érvényesülő globa

lizáció, a versenyképesség és a profit ér

vényesülésének mindenhatósága az ez- 

redfurdulóra új típusú kihívásokat fogal

maz meg a bányászat, kohászat számára 

is. Még egy nagyon kemény időszakot 

kell átélnünk.

Azok a nemzetgazdaságok, ahol a bá

nyászat, kohászat, nehézgépgyártás hú

zóágazatok voltak, elvesztették vezető 

szerepüket. De az erős strukturális átren

deződés ellenére sem működhet egyetlen 

ipar sem kohászat, bányászat nélkül, tö 
rekedve természetesen a legmagasabb 
fokú modernizációra. Új kihívásokkal ál

lunk szemben. Ezért azt kívánom a tag 

társaknak, hogy ne csak a hagyományá

polás legyen a stratégiai céljuk, hanem a 

jövőt új típusú megoldásokkal, eljárások

kal, szabadalmakkal kö

szöntsék.

Megköszönöm Schalk

hammer Antal elismerő 

szavait és jókívánságait.

Most ismét azzal a szo

morú feladattal folytatjuk 

munkánkat, m int a kül

döttgyűléseken minden al
kalommal. Kérem felállva 

hallgassuk végig az utolsó 

küldöttgyűlés óta elhunyt 

tagtársainknak a névsorát, 

közben elhangzik majd a 

bányászhimnusz.

•> *  ❖
Megkérdezem a jelen 

levőket, hogy egyetérte- 

nek-e azzal, hogy a kül

döttgyűlés a meghirdetett 

napirend szerint folytassa 

a munkáját. Egy változást 

bejelentek: dr. T o lnay La jos, a MAL Rt. és 

a Magyar Gazdasági Kamara elnöke a 

közlekedési viszonyok következtében 

nem tudott eljutni ma Tapolcára. Dr. Fa

zekas  János , a Bakonyi Bauxitbánya Kft. 

vezérigazgatója -  ex-elnökünk -  vállalta, 

hogy tart helyette egy előadást.

❖  ❖  ❖
E z t kö v e tő e n  dr. Fazekas János , a Ba 

k o n y i B a u x itb á n y a  K ft. ve zé rig a zg a tó ja  

t a r t o t t  e lő a d á s t a b a u x itb á n y á s z a t kö ze l

m ú lt já ró l,  je le n é rő l és te rv e irő l. A z  e lő 

a d á s t m egköszönve  dr. Tardy P á l egy ko 

hásze szközö ke t á b rá zo ló  ká vé ské sz le te t 

a d o t t  á t  a z  e lő a d ón a k .

Dr. Tardy Pál

Aki figyeli az újságokat, gazdasági la
pokat, az láthatja, hogy a magyar gazda

ság harmadik éve eléggé stabil növeke

dési pályán van. Az elmúlt három év nö

vekedési üteme lényegesen meghaladja 

az Európai Unió átlagos növekedési üte

mét. Különböző híradások szerint vagy 

most, vagy jövőre fogjuk elérni az ország 

teljesítményében, a GDP-ben azt a szin

te t, amit a rendszerváltozás előtt teljesí

tettünk. Az a gazdaság azonban, amely 
akkor létezett, rendkívül nagy mértékben 
különbözik a jelenlegitől. Olyan tevé

kenységi területek, amelyek korábban 

prioritást élveztek, és amelyek nagyon 

fontosnak számítottak, háttérbe szorul

tak, és ezzel párhuzamosan új, korábban

Dr. Tardy Pál elnöki beszámolóját tartja

alig művelt vagy csak kismértékben mű

velt területek kerültek előtérbe. Vannak 

ennek a szerkezetátalakulásnak veszte

sei, és vannak nyertesei.

A nagy vesztesek közé tartozik sajnos 

a szénbányászat is. Magyarország geoló

giai adottságai nem teszik lehetővé, 

hogy élenjáró széntermelő ország le

gyünk, tudjuk, hogy a nálunk megművelt 

bányák költségszintje magasabb a mér

tékadó nemzetközi színvonalnál, a minő

ség sem olyan, m int kellene. Mi ebben a 

helyzetben elsősorban azért harcolha

tunk, hogy az átmenet minél simább le

gyen, minél kevésebb kár, minél keve

sebb emberi tragédia érje azokat a dol

gozókat, egyesületi tagokat, akik ezen a 

területen dolgoznak. Van a bányászatnak 

egy virágzó területe is, az előbb hallot

tunk egy szép előadást, a bauxitbányá

szat jövője és jelene sokkal fényesebb, 

m int a szénbányászaté.

Az olajiparról az elmúlt közgyűlésen 

hallhattunk egy részletes tájékoztatást, 

tudjuk, hogy azóta változások történetek 

a MÓL Rt. vezetésében. Keressük a kap

csolatokat a MÓL Rt. új vezetőivel, leg

újabb információink szerint január elején 
fogja a MÓL Rt. új vezetése fogadni az 
egyesületi delegációt. Velük is szeret

nénk olyan jó  szakmai együttműködést 

kialakítani, m int a korábbiakkal.

A vaskohászat az elmúlt évben, napja

inkig bezárólag, ennek az évtizednek
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egyik legsúlyosabb piaci válságát élte át. 

Tavaly, az év második felében, az acél

ipari árak 30-40%-kal csökkentek 2-3 

hónapon belül. Alig volt olyan vállalat, 

nemcsak Magyarországon, hanem egész 

Európában, amely ezt veszteség nélkül el 

tudta volna viselni. Ma a helyzet már ja 

vulóban van, igen sok je l mutat arra, 

hogy az árak emelkedni kezdenek, a pia

ci helyzet javul, és azt reméljük, hogy ez

a válság csak egyike azoknak a megszo

kott, ciklikus acélpiaci válságoknak, 

amelyekből már többen is vo lt részünk. 

Azt reméljük, hogy a vaskohászat helyze

te az elkövetkező évben javulni fog.

Én azt hiszem, hogy a magyar alumí

niumipar helyzete nem rossz. Az a tény, 

hogy a magyar alumíniumiparnak egy je 

lentős szegmensét magyar tulajdonban 

sikerült megtartani, igen jelentős dolog.

Ez hosszabb távon is stabilitást biztosít 
majd az alumíniumiparnak.

Az öntészet területén ellentmondásos 

a helyzet. A vasöntészet továbbra is vál

sággal küszködik, ugyanakkor a fémönté- 

szet és elsősorban az alumíniumöntészet 

virágzásnak indult. Ez annak a következ

ménye, hogy ma a magyar gazdaság 

egyik leggyorsabban fejlődő területe a 

járműipar, a járműipari beszállítók jelen-
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W  elhunyt tagtársaink
Bányászati szakosztály Kőolaj- földgáz- és vízbányászati szakosztály

Bazsalya Gyula oki. bányamérnök Antal János repülőmotor-szerelő

Bánki Ferenc oki. gépészmérnök Berke István oki. otajmérnök

Bérezés József mélyfúrótechnikus Berkes József építésztervező, építőmester I

Blitzer György oki. bányamérnök If j.  Csigó József oki. geofizikus 1

Boldizsár Lajos bányatechnikus Dedinszky János oki. geológus J

Dr. Boldizsár Tibor gyémántdipl. bányamérnök Dr. Pápa Aladár oki. olajmérnök I

Dr. Érsek Elek gyémántdipl. bányamérnök Dr. Szurovy Géza oki. geológusmérnök 1

Hegybíró Béla oki. bányamérnök

Or. Heidrich László oki. gépészmérnök Vaskohászati szakosztály

Honti Ferenc oki. bányaipari gazd. mérnök Baán István oki. kohómérnök j

Horváth István oki. vegyészmérnök Csomós István oki. kohómérnök 1

Horváth Alfréd oki. építészmérnök Dala János oki. kohómérnök

Dr. Húsz Nándor gyémántdipl. bányamérnök Halász József oki. kohómérnök

Jaskó Sándor okleveles geológus Márton Vilmos gépésztechnikus

Jármai Ervin aranydiplomás bányamérnök Molnár László oki. kohómérnök ;

Juhacsek István oki. bányagépészmérnök Dr. Molnár László oki. általános mérnök

Ihász Sándor oki. erdőmérnök, bányamérn. Móricz Ferenc kovács- és gépésztech. >í

Kaiser András oki. bányatechnikus Vajk Péter Tamás oki. kohómérnök |

Karetka László oki. technikus Vida József oki. gépészmérnök 1

Kenéz István oki. bányagépészmérnök Vincze János kohásztechnikus f

Kertai József oki. bányatechnikus I

Dr. Kmety István oki. bányamérnök Fémkohászati szakosztály |

Kovács Zoltán oki. gépészmérnök Barai József vegyésztechnikus

Lostorfer Rezső oki. erdőmérnök, bányamérn. Fülöp Ferencné üzemmérnök

Nagy György oki. bányamérnök Migács György oki. kohómérnök

Orbán József oki. bányamérnök Dr. Vajda József oki. kohómérnök

Pethő Sándor gépipari és közgazd. techn.

Péter József oki. bányagazd. üzemmérnök Öntészeti szakosztály 1
Sávolyi István oki. építőmérnök Giczi István Alfréd öntő szakmunkás

Sebor József oki. bányamérnök Németh Antal oki. kohómérnök

Sólymos Mihály aranydiplomás bányamérnök Tóth András gyémántdipl. kohómérnök j

Staudinger János oki. bányamérnök Tóth Gyula vegyésztechnikus |

Szomszéd István oki. gépészmérnök " . ' ' , I
Tóth Sándor oki. bányamérnök Egyetemi osztály i  1
Tömösközi Lajos oki. bányatechnikus Dr. Sulcz Ferenc oki. kohómérnök

Városi Ferenc gépésztechnikus fl
Vereczkei Lajos oki. bányamérnök

Vincze István oki. bányatechnikus
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tős része pedig alumíniumöntvényeket 

készít, úgyhogy az alumíniumöntészet 

Magyarországon ma felfutóban van.

Mindent összevetve, napjainkban kia

lakulóban van szakmáink, a magyar bá

nyászat és kohászat helye az átalakult 

magyar gazdaságban. Ez a helykeresés 

áldozatokkal, fájdalmakkal és sikerekkel 

jár. Nekünk az a feladatunk, hogy ahol a 

siker lehetősége megvan, o tt az egyesü

let, az egyesületben dolgozó szakembe

rek szakmai tevékenységükkel segítsék 

elő, ahol leépítésekre, áldozatokra van 

szükség, o tt tegyünk meg mindent annak 

érdekében, hogy minél kevesebb áldoza

to t legyenek kénytelenek tagjaink hozni.

Áttérve egyesületünk elmúlt évi tevé

kenységére, csak néhány dolgot szeret

nék kiemelni. Elsőként azt, hogy február

ban rendkívüli közgyűlést tartottunk. Er

re azért vo lt szükség, mert a közhasznú 

társulattá való átalakulásunk szükséges

sé tette az alapszabály megváltoztatását. 

Megmondom őszintén, hogy mivel ez 

februárban, egy hétköznap délutánján 

volt Budapesten, kevés reményt fűztünk 

ahhoz, hogy ez a közgyűlés határozatké

pes legyen. Nagyon kellemes meglepeté

sünkre a küldöttek 70%-a részt vett a 

közgyűlésen. Ez igen fontos és megható 

jele volt annak a ragaszkodásnak, amit a 

tagság, a küldöttek az egyesület iránt 

éreznek. Ugyanezt a ragaszkodást tükrö 

zi az a tény, hogy egyesületünk idén a 

tavalyi adóbevallások alapján ismét a 

MTESZ egyesületek közül messze a leg

több, adó-visszatérítésből származó 

pénzt kapta, közel 2,5 m illió Ft-ot. Az el

múlt év fontos eredménye volt, hogy a 

második félévére szaklapjaink helyzete 

többé-kevésbé stabilizálódott. A támo

gató vállalatok a szükséges pénzt átutal

ták. Az év elején elhatározott tagdíjnö 

velés -  ami havi 100 Ft-ot je len tett -  

gyakorlatilag azt a célt szolgálta, hogy a 
szaklapjaink kiadásával járó költségek

hez hozzájáruljunk. Én azt hiszem, hogy 

ez a tény is jelentős mértékben növelte 

szaklapjaink stabilitását.

A taglétszám elég stabil, 4300-4500 

körül van. Ezt azért érdemes kiemelni, 

mert m int MTESZ alelnök tudom, hogy 

ma az Országos Magyar Bányászati és Ko

hászati Egyesület a MTESZ egyesületek 

közül a legnagyobb taglétszámú. Koráb

ban sokkal hátrább voltunk ebben a sor

ban és ma olyan egyesületeket előzünk 

meg taglétszám tekintetében, m int pl. a

Gépipari Tudományos Egyesület, amely 

valaha a MTESZ legnagyobb tagegyesüle

te volt. Ez is a tagság hűségét mutatja az 

egyesülethez.

Végül két dologra szeretném felhívni a 

figyelmet. A Borbála-napot most már 

rendszeresen megünnepeljük, új fejle 

mény, hogy ehhez jelentős rendezvénye

ket is próbálunk hozzárendelni. Ebben az 

évben Miskolcon lesz a központi Borbála

nap, és ez kötődik „A bányászat és kohá

szat XX. századi értékei" című rendez

vényhez, amely K a p o ly i László  akadémi

kus felajánlása eredményeképpen jöhe 

te tt létre.

Jövőre millenniumi év lesz. Lehetőség 

vo lt arra, hogy az ezeréves államalapítá

si évforduló alkalmából pályázatokat 

nyújtsunk be a Millenniumi Kormánybi

zottsághoz. Mi megragadtuk ezt a lehe

tőséget, és benyújtottunk egy pályázatot 

azzal a címmel, hogy „A magyar bányá

szat és kohászat szerepe az 1000 éves 

magyar állam történelmében". Ezt a pá

lyázatot elfogadták, a Kormány anyagi

lag fogja támogatni a rendezvényt, ame

lyet Sopronban fogunk megrendezni a 

jövő évi Borbála-nap környékén.

Megkérem Kiss Csaba főtitkár urat, 

hogy mondja el kiegészítését az Írásos 

anyagban leírtakhoz.

Kiss Csaba, az OMBKE főtitkára

A beszámolót minden küldött kézhez 

kapta, arra semmiféle kiegészítést nincs 

értelme tenni, csak az egyesületi aktua

litásainkkal szeretnék nagyon röviden 

foglalkozni. Egyesületünk működtetését 

összhangba kell hozni lehetőségeinkkel. 

A tagság és a vezetés egymástól való el- 

távolodási folyamatát meg kell fordítani, 

ami csak az OMBKE erejét jelentő helyi 

szervezetek tevékenységének tényleges 

segítése, támogatása révén lehetséges. 

A fő célokat segítendő je lent meg a be
számolóban az október 20-i választmányi 

ülésre elkészített határozati javaslatter

vezet, amely az összes neuralgikus gon

dunkat érinti. Az írásos beszámoló 

nyomdába adásáig volt mód a módosítá

sokra, azonban mindössze négy anyag 

érkezett, ebből három időn tú l, tehát a 

sokszorosításra való leadás után.

Dr. G agyi P á lf fy  A n d rá s  EB-elnök véle

ménye bele is került a beszámolóba. Csu

pán annyit jegyeznék meg, hogy a gaz

dálkodási stabilitásra létrehozandó ad 

hoc bizottság az elmúlt ciklusokban is

törekvés volt, de a módszer nem váltotta  
be a reményeket. Megítélésem szerint az 
lenne a leghasznosabb, ha maguk a szak
osztályok adnák meg elképzeléseiket, 
amelyeket az ellenőrző bizottságunk 
összesítene és terjesztene vitára a vá 
lasztmány elé, és így kerülhetne az a jö 
vő évi tisztú jító  küldöttgyűlés elé jóvá 
hagyásra.

Dr. B öhm  J ó z s e f osztályelnök novem

ber 10-i keltezésű, rendkívül kritikus han

gú észrevételei istenigazában akkor segí

tettek volna, ha az átdolgozások és elha

gyások egymondatos igényének rögzítése 

mellett érdemi javaslatot is adtak volna.

Dr. H orm  J á n o s  hét, megszívlelendő 

javaslatot küldött. Az első kettő a fontos 

rendezvényeken az OMBKE vezetőinek 

képviseletét szorgalmazza. Ez választmá

nyi törekvés, az elmaradások oka az idő 

hiány. A választmányi tagok helyettesí

tését a választmánynak kell megoldania. 

A felvetés jogos, de véleményem szerint, 

alapszabály-módosítást nem igényel.

A küldöttgyűlések hatékonnyá tételére 

vonatkozó javaslata már most megvalósí

tásra kerül. Azt javasolnám, hogy hozzon 

határozatot a küldöttgyűlés arról, hogy a 

jövőben mintegy másfél órába kell tömö

ríteni a közgyűlés hagyományos elemeit, 

a küldöttek hozzászólására pedig 2,5 óra 

maradjon. Csupán a szavazati joggal ren

delkező tagok, küldöttek kapjanak szót, 

hogy elmondhassák bíráló, de egyben ja 

vaslatot is adó, jobbító véleményüket. 

Elvárható, hogy fel is készüljön minden 

hozzászóló. A határozatszerkesztő kollé

gákra hárul az óriási felelősség, hiszen a 

döntéseket még aznap kell meghozni. Ez 

az alapvető változás csak akkor érvénye

síthető, ha minden érdemi javaslat leg

alább két héttel előbb beadásra kerül. 

Javasolnám, hogy a jövőben a szakosztá

lyi beszámolók mindegyikének legyen ré
sze a küldöttgyűlési határozattervezet is. 

Horn János felvetette, hogy az időjárási, 

közlekedési gondok m iatt a küldöttgyű

lés időpontja tavasszal legyen. Én az ok

tóber elejei időpontot javasolnám, ami

kor még nem számolhatunk Magyarorszá

gon hóval, ami összedönti az ország köz

lekedését.

Dr. Á g h  J ó z s e f magyarázó kiegészítést 

kért a beszámolóhoz mellékelt állásfog

lalással kapcsolatban. Ezzel írásos beszá
molóm 6. pontja foglalkozik. Ágazati 

gondjainkat nincs mód most kifejteni, 

annyit azonban közölni kell, hogy az
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áramvásárlás állami garanciájának meg

szüntetésére vonatkozó döntés 2004-ig -  

Mátraalját kivéve -  az összes hazai sze

nes erőmű és meglévő szénbánya felszá

molását eredményezheti. Ez az 0MBKE- 

tagság közel 40%-ának megélhetési gon

dot okozna, illetve az egyesület támoga

tásának megszűnését jelentené. Alapve

tő  igény tehát, hogy az egyesület időben 

hallassa a hangát.

Jómagam a hétvégekkel együtt heti 3- 

4 napot fordítok az egyesületre. Jól- 

rosszul, de töretlen h itte l végezve ezt a 

tevékenységet, amelynek eredményével 

egyébként messzemenően nem vagyok 

megelégedve. Már ez is megélhetést adó 

vállalkozásom rovására megy, több lehe

tetlen. Minden tekintetben professzioná

lis menedzserszerű titkársági munkára 

volna szükség, ennek anyagi és egyéb le

hetőségeink szabnak határt.

Amit a jogi és érdekvédelmi bizottság 

elnöke jelentésében leírt, az példamuta

tó. Jól tudjuk, igaza van, mégis kérem, 

hogy vonja vissza lemondását. Dr. Esztó  

P éte rre  szükségünk van, m int ahogy min

denkire égető szükségünk van, aki évti

zedeken át ennyit te tt és még tehet is 

értünk.

Dr. L á d á i B a lázs  költözéssel járó mun

kahelyváltás m iatt adta át öntészeti t i t 

kári tisztségét.

Vallom, hogy lesz erőnk megvalósítani 

az egyesületszerű működést. Tévednek 

akik úgy hiszik, hogy kihunyt belőlünk a 

selmeci szellem, m int ahogy azok is té 
vednek, akik az OMBKE elsorvadására 

számítanak.

Dr. Gagyi Pálffy András,

az ellenőrző bizottság vezetője

Szóbeli jelentésemben elsősorban a 

jobbító szándékú kritikai észrevételekkel 

tájékoztatom a küldöttgyűlést. Elöljáró

ban hangsúlyozom, hogy az elmúlt idő 

szakban az ellenőrző bizottság javaslata

i t  a választmány, ill. a vezető tisztségvi

selők általában elfogadták, a határoza

tok általában e szerint készültek, de a 

végrehajtás kívánnivalókat hagy maga 

után.

A szabályozottságról szeretném rögzí

teni az ellenőrző bizottság megállapítá

sát, hogy az egyesület az elmúlt időszak

ban a törvények és az alapszabály szerint 

működött. A bíróság a közhasznúsági 

jogállásunkat bejegyezte. Az új alapsza

bállyal összhangban ez év október 20-ig
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elkészült és jóváhagyásra került minden 

-  a választmány hatáskörébe tartozó -  

ügyrend és szabályzat, az egyesület ve

zető tisztségviselőinek a felelőssége 

most már, hogy ezen szabályzatokat az 

illetékes ügyintézők ismerjék is meg, és 

alkalmazzák azokat. Nehezen fogadható 

el, hogy az egyeztetések után jóváha

gyott szabályzatokat és előírásokat csak 

nagyjából tartjuk be. Példaként említem 

meg, hogy a küldöttgyűlés a határozata

iban nem adhat feladatot olyan testület 

számára, amelyet az alapszabály nem is 

ismer. Az alapszabály az írásban megka

pott határozati javaslatokkal ellentétben 

nem tesz említést ügyvezetésről vagy 

operatív ügyvezetésről. Tehát a küldött- 

gyűlés csak a választmányt vagy a felelős 

vezető személyeket, az elnököt, fő t it 

kárt, ügyvezető igazgatót bízhatja meg 

feladattal. Üdvözlendő, hogy a legfonto 

sabb tisztségviselők rendszeresen egyez

te tik a feladatokat, és igyekeznek egy

mással összhangban intézkedni. A veze

tők alapszabályban meghatározott egyé

ni felelősségét azonban nem lehet az 

ügyvezetésnek nevezett munkaértekez

letre áthárítani, mintha az döntéshozó 

testület lenne.

Az egyesület az 1998. évet 5,4 M Ft 

mérleg szerinti eredménnyel zárta, mely 

magában foglalja az előző küldöttgyűlé

sen veszteségesnek mondott szaklapok 

bevételeit és költségeit is. Ha az adózott 

nyereséghez hozzáadjuk a korábbi évek 

gazdálkodásából eredő eredménytartalé
kainkat és az amortizációként elszámolt, 

de fel nem használt összegeket, akkor ez 

év január 1-jén az egyesület 13,2 M Ft 

fe lett rendelkezett. A bankszámlánkon 

év elején 11,2 M Ft volt. A mintegy 2 M 

Ft-os különbség -  mint kintlévőség -  az 

év elején beérkezett.

Az előzőekben vázolt körülmény alátá

masztja az ellenőrző bizottságnak a múlt 

évi küldöttgyűlésen k ife jte tt vélemé

nyét, hogy a lapok pénzügyi megítélését 

nem lehet az egyesület teljes költségve

tésétől elkülönítve vizsgálni. Különösen 

nem úgy, hogy a lapok céljaira beérkező 

bevételek egy részét nem a lapoknál mu

tatjuk ki, m int azt dr. S á n d o r J ó z s e f tag 

társunk a korábbi küldöttgyűlésen jogo 

san nehezményezte is. Tehát indokolat

lan és nehezen magyarázható, hogy 

pénzügyi nehézségekre hivatkozva hóna

pokat késett az egyesület szakmai lapjai

nak megjelentetése. A lapokkal kapcsola

tos problémafelvetés elősegítette a tisz 

tánlátást, és érezhető hatással volt a la

pok kiadási költségeivel való takarékos

kodásra. Az EB szerint mielőbb intézked

ni kell, hogy mindhárom szaklap kiadója 

és költségkezelője az egyesület legyen, 

és a lapok kiadását minél kisebb mérték

ben terheljék a külső vállalkozóknál ke

letkező hasznok. Egyébként ezen elvet a 

választmány által jóváhagyott ügyrend is 

tartalmazza. Kérjük, hogy a határozat

szövegező bizottság a határozati javaslat

7. pontjában foglaltakat ennek megfele

lően fogalmazza meg.

Bár a szaklapok megjelentetésének 

hosszú távú biztosítása erőfeszítést kí

ván a jövőben is, arra mindenképpen 

ügyelni kell, hogy az egyesület általános 

gazdálkodási gondjairól ne terelődjék el 

a figyelem a lapokra koncentrálva. Az 

egyesület 1998. évi mérlegét a könyv- 

vizsgáló csak ún. korlátozó záradékkal 

fogadta el, mivel egyes számviteli elvek 

nem érvényesültek teljes mértékben, és 

hiányoztak bizonyos belső szabályzatok. 

Az ellenőrző bizottság is észrevételeket 

te tt, többek között a leltár nemteljessé

ge, a bankszámlák indokolatlanul nagy 

száma és a vállalkozások nem egyértelmű 

szabályozottsága tekintetében. A vá

lasztmánynak azzal a feltétellel javasol

tuk a gazdasági beszámoló elfogadását, 

ha az észrevételezett hiányosságok kija 

vításra, pótlásra kerülnek. Sajnos ezen a 

téren alig történt előrelépés.
Csupán egyetlen egy észrevételt sze

retnék bővebben kifejteni. Már több mint 

egy éve fölhívtuk a figyelmet, hogy az 

egyesületen belül a törvények figyelem- 

bevételével szabályozni kell m it és mikor 

minősítsünk vállalkozási tevékenység

nek. Ez a probléma különösen a szakla

pok tekintetében fontos. Míg a korábbi 

években a lapok kiadását m int vállalko

zási tevékenységet számoltuk el, addig 

ebben az évben nem. Ez a változás azt 

je lenti, hogy az idén 1,5 millióval növe

kedtek a költségeink, hiszen az ÁFA nem 

igényelhető vissza az idei rendszer sze

rint. Az ellenőrző bizottság álláspontja 

szerint a korábbi évek gyakorlatát meg

felelő indoklással alá kell támasztani, és 

a hatályos törvények keretein belül sza

bályzatban vagy vezetői utasításban rög

zítve azt a változatot kell alkalmazni, 

mely az egyesület gazdálkodása szem

pontjából előnyösebb.

Összesítve a múlt évi gazdálkodást, az



ellenőrző bizottság a küldöttgyűlésnek 

elfogadásra javasolja a közhasznúsági 

beszámolót azzal, hogy a számviteli be

számolóhoz fűzött, a választmány által 

már korábban elfogadott ellenőrző b i

zottsági és könyvvizsgálói javaslatokat, 

hiánypótlásokat végre kell hajtani. Kér

jük, hogy a határozatszövegező bizott

ság vegye figyelembe a határozati javas

latai között.

Az ez évi pénzügyi terv időarányos te l 

jesítését elemezve megállapítható, hogy 
ha nem történik a bevételi oldalon vala

milyen rendkívüli esemény a szponzori 

díjak elmaradása, a vállalati támogatá

sok csökkenése, valamint a környezetvé

delmi konferencia ráfizetéses volta kö

vetkeztében, ezt az évet 5-6 M Ft vesz

teséggel fogjuk zárni. Ez a korábbi évek

ben keletkezett tartalékok 50%-ának fe l 

éléséhez vezet. Annak érdekében, hogy a 

jövő évben ne éljük fel teljesen maradék 

tartalékainkat, az előzetesen bemutatott

2000. évi tervet alaposan át kell dolgoz

ni, és a szükséges lépéseket meg kell 

tenni. Az említett költségvetési számok

ból látható, hogy egyesületünk egyre ne

hezebb gazdálkodási helyzetbe kerül. 

Ezért tovább már nem halasztható az 

egyesület hosszú távú stratégiai tervé

nek kidolgozása. Az egyesület jelenlegi 

gazdálkodási szerkezetére csak néhány 

főbb jellemző sarokszámot kívánok emlí

teni.

A befizetett egyéni tagdíjak összege 

kb. 8 M Ft. Ez egy tagra vetítve kb. 1800 

Ft évente. Vagyis nagyjából fele a 3600 

Ft-os rendes tagdíjnak, ami akkor lenne 

elfogadható, ha minden egyesületi tag 

nyugdíjas lenne. A jelentések nem térnek 

ki arra, hogy hányán nem fizetnek tagdí

ja t. El kell dönteni, hogy a tagdíjat nem 
fizetők esetében milyen álláspontot fog 
lal el az egyesület. A vállalatok által f i 

ze te ttjog i tagdíj és laptámogatás ez év

ben 17 M Ft volt, mely a bemutatott ter 

vek szerint jövőre kb. 1 M Ft-tal csökken. 

Az összes egyéni és vállalati hozzájárulás 
kb. 25 M Ft. Ezzel áll szemben a szakosz

tályok és helyi szervezetek kb. 10 M Ft 

közvetlen költsége és a lapok kiadásával 

kapcsolatban felmerülő kb. 15 M Ft. Ed

dig a mérleg nullára zár. Ezen felül azon
ban felmerül még 28 M Ft központi költ
ség, tagonként több mint 6600 Ft, mely

ből 19 M Ft a titkárság költsége. Bár a 

választmány határozatot hozott arról, 

hogy a titkárság költségeit az előző év

hez képest 10%-kal csökkenteni kell, az 

eddigi tényszámok nem mutatnak sem

milyen csökkenést. A központi költségek 

döntő része, kb. 25 M Ft, csak a közpon

tilag szervezett rendezvények bevételei

ből fedezhető. A központi rendezvények

nél viszont probléma, hogy az egyre drá

gább részvételi díj m iatt a résztvevők 

száma csökken. így az egyesület tagsá

gának nagy hányada az országos szintű 

rendezvényekről kimarad. A tagság igé

nye, hogy a szakmailag azonos érdeklő

désű tagok évente legalább egyszer részt 

vehessenek olyan országos szintű egye

sületi rendezvényen, melyet az átlag

nyugdíjas mérnökök pénztárcája is meg

enged. Erre lehetőség lenne az évenkén

t i nyilvános szakosztályi gyűlések vissza

állításával. A jelenlegi gyakorlat szerint 

ugyanis a szakosztályi küldöttgyűlésre 
választott küldötteknek nincs egyéb fe l
adatuk, m int a tisztújító közgyűlésen 

részt venni, megszavazni a szakosztály 

tisztségviselőit. Ez után három évig 

nincs szerepük, bár az alapszabály és a 

működési szabályzatok más szellemben 
készültek.

Felhívjuk a figyelmet arra, hogy az 

egyre szigorodó gazdálkodási körülmé

nyek m iatt a Múzeum körúti ingatlannal 

kapcsolatban is kényszerű intézkedések 

válhatnak szükségessé. A Múzeum körúti 
ingatlan bérbeadása évente kb. 5 M Ft 

bevételt eredményezne, ezért erre a le

hetőségre gondolni kell. Javaslatunk 

alapján a választmány határozatot ho

zott, hogy az 1995-ben a MTESZ részére 

térítés nélkül ideiglenesen átadott, 

egyesületünket megillető Fő utcai helyi

ségek, összesen 105 m2 visszaszerzésé

ben 1998. december 31-ig az ügyvezetés 

járjon el. Ebben a fontos kérdésben nem 

kellő hatékonysággal történtek lépések. 

Nem sikerült igénybe venni S z ilá g y i Gá

b o r  tagtársunknak a múlt évi küldöttgyű

lésen te tt felajánlását, hogy ő saját költ

ségén berendez és felszerel egy szerkesz

tőséget a szaklapok számára. Fél éven 

belül a helyiségeket birtokba kell venni. 

Ezek a Fő utcai helyiségek ugyanis alkal

masak lehetnek a Klub befogadására is, 

míg a Múzeum körúti ingatlan bérleti dí

ja fedezné az egyesület összes helyiségé

nek rezsiköltségét.

A határozati javaslatok közül üdvöz

lendő, hogy az egyesület jobban kívánja 

hallatni a hangját a szakmáinkat érintő 
gazdaságpolitikai kérdésekben. Ügyelni 

kell arra, hogy az egyesületi vélemények 

és állásfoglalások a tagság véleményére 

alapozva kerüljenek kiérlelésre.

Az egyesület jövőjével kapcsolatban 
végül egy személyes megjegyzést szeret

nék tenni. Szomorúan kell tudomásul 

vennem, hogy az évszázadokig nagy 

megbecsülésnek örvendő szakmánk súlya 

erősen csökkent, de el kell fogadni a v i

lág ez irányú fejlődését. Úgy gondolom, 
hogy a szakmáink háttérbe szorulása el

lenére kötelességünk szakmai hagyomá

nyaink ápolása, hogy néhány évtized 

múlva is legyen összetartozó közösség,
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melynek tagjai úgy köszöntsék egymást, 

hogy jó  szerencsét!

Dr. Tóth István,

az alapszabály-bizottság vezetője

A februári rendkívüli küldöttgyűlésün

kön elfogadtunk egy olyan határozatot, 

hogy augusztus 31-ig mindenkinek lehe

tősége van az alapszabály módosítására 

javaslatot tenni. Az alapszabály-bizott

ság megvizsgálta ezeket a javaslatokat, 

és megállapította, hogy alapszabály-mó

dosítására nincs szükség. A javaslatok 

közül viszont nagyon sokat beépítettünk 

a különböző szabályzatokba. Ezeket a 

szabályzatokat a választmány október 20- 

án jóvá is hagyta. Úgy gondoljuk, hogy 

szabályzatainknak a döntő többsége most 

már az egyesület rendelkezésére áll, és 

megvan a lehetősége arra, hogy ennek 

szellemében éljen és tevékenykedjen.

Tardy

A megadott határidőig nyolc véle

mény, illetőleg felszólalási igény érke

zett be az egyesület központjába, név

sorban a következők részéről: dr. Á g h  J ó 

zse f, B e n kő  M ik lós , d r. B öhm  Józse f, dr. 

H a ta la  Pál, d r. H orn  Já n o s , d r. P-ilissy La 

jo s ,  dr. S c h m id t György és dr. Z sá m b o k i 

László . Egy részük korábban elküldte az 

írásos anyagot, a főtitkár úr szóbeli ki

egészítésében kettőre elég részletesen 

válaszolt is. Megkérdezem a bejelentett 

hozzászólóktól, hogy kíván-e valaki szó

beli kiegészítést tenni.

Dr. Horn János

Elöljáróban megköszönöm Kiss Csaba 

főtitkárnak a benyújtott javaslataimra 

adott részletes válaszát, én ezeket elfo

gadom. Úgy gondolom, hogy ha a jövő 

évezredben a szakemberek meg fogják ír 

ni az OMBKE történetét, akkor a mai köz

gyűlésre megküldött írásos anyagban hi

hetetlenül sok pontatlanságot találnak. 

Amennyiben ezzel a határozatszövegező 

bizottság egyetért, úgy tegyen olyan ja 

vaslatot, hogy az írásos anyagban lévő 

hiányosságokat küszöböljék ki. A címla

pon az szerepel, hogy ez választmányi 

beszámoló. Ez nem a választmányi be

számoló, ez a küldöttgyűlés írásos anya

ga, hisz nem csak a választmány anyaga 

szerepel benne. Az alapszabály kimond

ja, hogy a szakosztályi küldöttgyűlések 

hatáskörébe tartozik a lapok felelős szer

kesztőinek a megválasztása, tehát úgy

gondolom, hogy ezt a szöveget szinkron

ba kell hozni az alapszabállyal. Nagyon 

érdekes a szakosztályok, szaklapok és a 

választmányi állandó bizottságok beszá

molója. Ha ezeket a beszámolókat elol

vassuk, akkor nem úgy néz ki, mintha 

ezek egy egyesületnek az azonos rend

szerben dolgozó szakosztályai, bizottsá

gai volnának. A jövőben a választmányi 

írásos anyagok beszámolóját egy előre 
elkészített forgatókönyv szerint, más

más tartalommal kellene csinálni.

A jogi és érdekvédelmi bizottság veze

tőjének lemondását meg kellene kísérel

ni visszamondatni, ugyanis dr. Esztó Pé

ter nem azért le tt a bizottság elnöke, 

amiért a Magyar Bányászati Hivatal elnö

ke volt, hanem azért, mert ennek a terü 

letnek kiváló szakembere.

A határozati javaslatban a könyvtárra 

nincs utalás, ezért fölvetem azt a gondo

latot, hogy a könyvtár és a múzeum kér

désének valahol a határozat szövegezé

sében kellene szerepelnie.

Úgy gondolom, hogy nem csak egy 

stratégiai, hanem egy válságmenedzselé

si programot is ki kellene dolgozni, mert 

ha az említett számok esetében az egye

sület nullszaldós lesz, a lapokon, egyéb 

helyeken már spórolni nem lehet.

Ben kő Miklós

A kohászatban 25 évig dolgoztam. A 

foglalkozásom könyvszakértő. A közhasz

núsági törvény egyértelműen kimondja, 

hogy a közhasznúsági beszámoló és azon 

belül a gazdasági beszámoló, tehát a 

mérleg, az eredménykimutatás és a hoz

zá kapcsolódó szakértői jelentés tanul

mányozása és elfogadása egyedül és ki

zárólag ennek a plénumnak a feladatá

hoz tartozik. Tehát ezeknek a rendezvé

nyeknek az idejét és a programját ennek 

megfelelően kell összeállítani.

Másrészt azt kérdezem, hogy hol van a 

könyvszakértő írásos jelentése, mert azt 

senki nem ismeri a tiszte lt jelenlévők kö

zül. Őszinte tisztelettel vagyok az ellen

őrző bizottság elnöke iránt, de amikor azt 

mondta, hogy a múlt évben azért volt 

fenntartásos az auditálás, mert hiányzott 
pl. a számviteli politika, azt is tudnunk 

kell, hogy addig az egész szabályozási 

rendszert tulajdonképpen maga az ellen

őrző bizottság és annak a vezetője koor

dinálta és csinálta, sőt sok esetben szö- 

vegezte is. Kérdezem, hogy akkor most ki 

a felelős azért, hogy nem volt számviteli 

politika. A megállapodás és a szerződés 

értelmében elkészítettem nyár közepére a 

számviteli politikát. Beadtam azzal, hogy 

nem tudom teljesen lezárni, mert vannak 

kérdések, amelyekhez én nem értek. Az 

ellenőrző bizottsági beszámolóból vettem 

tudomásul, hogy azt a javaslatot, ame

lyet én készítettem el, külön kérésem el

lenére, nélkülem megtárgyalták.

Gádori Vilmos

Bizonyára mindnyájunk előtt ismert a 

Kormánynak azon füzete, amelyik az 

energiapolitikai koncepcióval és az üzle

t i modellel foglalkozik. Ebben egy sza

kasz azt mondja ki, hogy el kell készíte

ni a következő évek szénbányászati stra

tégiáját. A füzetben csak intézkedési ter

vek vannak és nem stratégia, tehát e 

tárgyban sürgősen intézkednünk kell. Az 

az állásfoglalás, amelyet a küldöttgyűlés 

anyagához pótlólag csatoltak, ezzel még 

nem foglalkozik. A tagozatunk úgy dön
tö tt, hogy a Mérnök Kamara összehívja a
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parlamenti pártok frakcióvezetőit és 

megpróbáljuk konkrét számokkal bizonyí

tani azon szükséges lépéseket, amelyek a 

stratégia kidolgozásához vezetnek.

Dr. Tóth István

Amikor a júliusi kormányhatározat 

megszületett, a főtitkárral együtt részt 

vettünk egy megbeszélésen, amelyre 

meghívták a MTESZ-hez tartozó összes 

olyan társadalmi egyesületet, amely az 

energetikában érdekelt. Meghívtuk a 

Mérnök Kamarát is erre a megbeszélésre. 

Sajnálom azt, hogy két úton indulunk el. 

Ez megint tipikus esete annak, hogy a 

bányászat ahelyett, hogy összefogna, 

igyekszik külön utakat keresni. Tisztelet

te l azt javasolom, hogy próbáljuk meg 

egyesíteni az erőinket.

Dr. Hatala Pál

A jövőre nézve szeretném elmondani, 

hogy a közgyűlésnek van ügyrendje. Ez 

azt jelenti, hogy mielőtt javaslatot tesz

nek, nézzék meg, mi az ügyrend. Olyanra 

ne tegyenek javaslatot, ami úgysem fo 

gadható el. Sok olyan javaslat is szüle

te tt, amellyel kapcsolatban az volt az 
összes észrevétel, hogy át kell dolgozni.

❖  s z ü о S t  ❖

Dr. Tardy Pál

A szünet után folytatjuk a munkánkat. 
Szeretnénk azoknak a tagtársainknak az 

egyesületi érmeket átadni, akik az elmúlt 

években kiemelkedő munkát végeztek, 

másrészt átadni azokat a kitüntetéseket, 

amelyek a hosszú egyesületi tagságért 
járnak. Mivel a 40 éves tagság után járó 
kitüntetés tulajdonosai rendkívül nagy 

számban szerepelnek a listán, ezért a vá

lasztmánynak az volt a döntése, hogy 

ezeket az érmeket majd a szakosztályok 

adják át egy ünnepi szakosztályülés ke
retében.

Dr. Tóth István

A kitüntetettek nevében szeretném 

megköszönni azt, hogy e viszonylag kis 

létszámú, de annál inkább lelkes közön
ség előtt átvehettük ezeket a kitünteté 

seket. Végignézve ezt a névsort, azt h i

szem nyugodt szívvel állapíthatjuk meg, 

hogy az egyesület, amelynek most már 

107 éves története van, nem véletlenül 

élt át olyan sok vihart.. A jelenlegi idő 

szakban a problémák szinte majdnem

minden ágazatunkban egyformák. Mivel 

azonban a világ egyáltalán nem lehet 

meg anyag és anyagfeldolgozás nélkül, 

mégis arra kell gondolnunk, hogy a szak

máinknak feltétlenül van jövője. Ennek a 

jövőnek az érdekében összefogásra van 

szükség. A vezetésnek, a tagságnak 

ugyanazt a célt kell kitűznie, és az lenne 

a jó , ha a szekérbe befogott lovak való

ban egy irányba húznának.

Dr. Hatala Pál

Ismertetem az OMBKE 88. küldöttgyű

lésének határozati javaslatait:

1. Dr. Érsek Elek elhunyt bányamér

nök tagtársunknak, tiszteleti tagunknak 

hosszú éveken keresztül végzett kiemel

kedő könyvtárosi munkáját a közgyűlés 

posztumusz ismeri el.

2. A 87. küldöttgyűlés határozatai kö

zül:

-  az 1. a finanszírozásra vonatkozik, és 

megfogalmazta ugyanazokat a javasla

tokat, m int amelyek i t t  elhangzottak;

-  a 2. az egyesület működési költségé

nek csökkentésére és folyamatos, fo 

kozott figyelemmel kísérésére vonat

kozik;
-  a 3. a lapok kiadásának és az azzal 

kapcsolatos finanszírozási kérdések

nek a fokozott figyelemmel kísérésére 

vonatkozik;

-  a 4. pedig a klub működtetésével, 

hasznosításával volt kapcsolatos.
Ez a négy pont tartalma és megfogal

mazása alapján változatlanul érvényes, 

ismételt határozathozatalra e témakör

ben nincs szükség.

3. A bányászat, bányaenergetika vál

sághelyzetének minden lehetséges esz

közzel való elkerülése, az érintett szak

mák további ellehetetlenülésének meg

akadályozása legyen a 2000. év egyik 

legfontosabb feladata az egyesület veze

tése és tagsága számára.

4. A tagság és a vezetőség szorosabb 

kapcsolattartása érdekében az egyesület 

választmánya évente legalább kétszer ki

emelt szakosztályi ill. helyi szervezeti 

rendezvénnyel összekapcsoltan, a ren

dezvény helyszínén tartsa meg ülését.

5. A Kohómérnöki Karhoz hasonlóan 

a Miskolci Egyetem Bányamérnöki Karán 

is jeles ipari és egyesületi előadók ta rt 

sanak rendszeres szakmatörténeti elő

adássorozatokat a tanterv részeként.

6. Az egyesület választmánya vizsgál

tassa meg, hogy milyen feltételekkel és 

sikerrel lehetne az egyesület nyugdíjasa

inak és állás nélküli tagjainak szakmai 

rendezvényeinken való részvételéhez 

alapítványt, illetve pénzügyi alapot lé t

rehozni.
7. Az egyesület választmánya munká

jának segítésére ciklusonként három, 

maximum öt fős munkabizottságot hoz

zon létre, amely minden év első választ

mányi ülésén -  a napirendi pontok kö

zött -  az egyesület hároméves időtar
tamra vonatkozó, ún. gördülő gazdálko

dási, pénzügyi, finan 

szírozási és működési 

stratégiai tervét elké

szíti.
8. Az egyesület 

közhasznú társasági 

működésének előírása

i t  (törvényi, adatszol

gáltatási, hiánypótlá

si, számviteli stb. kö
telezettségek) a vá

lasztmány és az ügyve

zető igazgató, m int el

sőrendű kötelezettsé

get, teljesítse hiányta
lanul és az előírások 

szerinti ütemezésben.

9. A küldöttgyűlés

re kiadott írásos anyag 

pontatlanságait az 

ügyvezető igazgató 30 

napon belül javítsa ki, 

és a végleges, jav íto tt
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z. Zorkóczy Samu-emlékérem

Dr. Bakó Károly, oki. kohómérnök 

Blitzer György, oki. bányamérnök 

Dánfy László, oki. vegyészmérnök

öntészeti sz.o. 

bányászati sz.o. 

fémkoh. sz.o.

Mikoviny Sámuel-emlékérem

Dr. Zsámboki László, jog i doktor egyetemi osztály

Péch Antal-em lékérem

Molnár László, oki. bányamérnök bányászati sz.o.

Kerpely Antal-em lékérem

Krajcsi József, oki. kohómérnök vaskoh. sz.o.

Zsigmondy Vilmos-emlékérem

Fáik Miklós, oki. olajmérnök kfv. szakosztály

Szentkirályi Zsigmond-emlékérem

Szilágyi Gábor, oki. geológusmérn. bányászati sz.o.

OMBKE Egyesületi Munkáért p lakett

Bruckner Lajos, oki. olajmérnök kfv. szakosztály

Dr. Buócz Zoltán, oki. bányamérnök egyetemi osztály 

Csurgó Lajos, oki. kohómérnök fémkoh. sz.o.

Hubai Imre, oki. bányamérnök bányászati sz.o.

Dr. Matyi-Szabó Ferenc, oki. bányageológusm. bány. sz.o. 

Mucs Béla, oki. bányamérnök bányászati sz.o.

Dr. Nyitrai Dániel, oki. kohómérnök vaskoh. sz.o.

Dr. Takács Nándor, oki. kohómérnök öntészeti sz.o.

OMBKE Egyesületi Munkáért oklevél

Boda Ervin, oki. geológusm. 

Majerhoffer Ferenc, oki. kohómérnök 

Rigó Róbert, oki. kohómérnök 

Szabó Zsolt, oki. kohómérnök 

Szomor László, oki. bányamérnök 

If j. Varga Gusztáv, oki. geológusm.

bányászati sz.o. 

vaskoh. sz.o. 

öntészeti sz.o. 

fémkoh. sz.o. 

bányászati sz.o. 

bányászati sz.o.

Ш

írásos anyag a 88. közgyűlés írásos doku

mentumaként őriztessék meg.

10. Az ellenőrző bizottsági jelentést a

9. határozati pont figyelembevételével a 

küldöttgyűlés elfogadja.

11. A küldöttgyűlés az 1998. évi köz

hasznúsági jelentést a 9. határozati pont 

figyelembe vételével elfogadja.

12. A küldöttgyűlés a főtitkári beszá

molót a 9. határozati pont figyelembevé

telével elfogadja.

Tardy Ш К Ш Ш Ш И Я

Megköszönöm a határozatszövegező 

bizottság munkáját. Ha visszagondolunk 

az írásos anyagra, amely mindenkinek 

rendelkezésére áll, illetőleg az i t t  el

hangzottakra, én azt hiszem, hogy ami a 

közgyűlésre tartozik, azt a javaslat ma

gában foglalja. Megkérdezem a jelenlé 
vőket, hogy van-e valakinek további ja 

vaslata, hogy m it vegyünk még a határo

zati javaslatok közé.

Dr. Lengyel Károly

Tisztelettel azt javaslom, fontoljuk 

meg, hogy a pártoló tagsági, jogi tagsá

gi szerződéseket nem kellene-e a köz

hasznúság szempontjából felülvizsgálni, 

nem lenne-e célszerű ennek tükrében át
dolgozni.

Csaba

Az általam fölvetett javaslatok közül
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kettőt szeretnék a küldöttgyűlés figyel

mébe ajánlani.

Az egyik az a gondolat, hogy töreked

ni kell arra, hogy az OMBKE erejét képvi

selő helyi szervezetek támogatása, segí

tése a lehetőségeken belül az eddigiek

nél jobban előtérbe kerüljön.

A másik gondolat pedig az volt, hogy 

a következő küldöttgyűlés -  amely egy

ben tisztújító is -  megszervezését és le

bonyolítását úgy kell megalkotni, hogy 

az eddigieknél nagyobb súlyt, nagyobb 

időteret kaphassanak a küldöttek hozzá

szólásai, felszólalásai.

H a ta la  P á l Щ В 1 В !!!В !!!!!!!Н

A helyi szervezeteket jobban kell segí

teni, úgy gondolom, hogy ez nem szere

pel a korábbi közgyűlés határozataiban.

A következő küldöttgyűlés mikéntjét 

nem javaslom határozatba foglalni, azt 

úgy szervezzük, ahogy akarjuk. Nem kell 

azt sem szabályozni, sem korlátozni.

Én azzal értek egyet, amit Hatala Pál 

mondott. Aki egyetért a határozati ja 

vaslattal, a pártoló tagságra és a helyi 

szervezetekre vonatkozó kiegészítéssel, 

kérem tegye fel a kezét. Úgy látom, hogy 
egy tartózkodással a többség elfogadja.

A közgyűléseket úgy bonyolítsuk le, 

hogy azok lehetőleg mindig az adott célt 

szolgálják. Ha a felszólalók véleményére

vagyunk kíváncsiak, akkor erre nyújtsunk 

lehetőséget, de vannak olyan alkalmak, 

amikor reprezentatív előadásokra van el

sősorban szükség. Én azt hiszem, hogy a 

küldöttgyűléseknek az a szerkezete, ami 

kialakult, nem rossz, ezen belül tőlünk 

függ az, hogy végül is mire helyezzük a 

fő hangsúlyt. Megkérdezem, ki ért egyet 

azzal, hogy a küldöttgyűlés rendjét hatá

rozati javaslatra emeljük.

Megállapítom, hogy ezzel ketten érte

nek egyet, heten tartózkodnak, a többi

ek a javaslatot elvetik.

Mielőtt végképp elbúcsúznánk egy

mástól, megkérem dr. Pataki A ttilá t, 

hogy adjon egész rövid tájékoztatást ar

ról a májusi rendezvényről, amelyről fő 

titkárunk a beszámolójában röviden már 

szót ejtett.

Dr. Pataki A ttila

Évek óta visszatérő gondolat volt ez a 

találkozó. Különösképpen akkor foglal

koztunk ezzel, amikor a határokon túl, 

akár Selmecen, akár Németországban 

rendezvényeken vettünk részt. És mindig 

az fogalmazódott meg bennünk, hogy 

ugyan miért nem tudunk mi egy közös 

rendezvényt tető alá hozni azokkal a kol

légáinkkal, akikkel az alma materben 
együtt voltunk, és akikkel közös hagyo
mányaink vannak. Ez év elején javasla

tunkat a főtitkár úr a választmány elé is 

terjesztette, amely azt elfogadta. Ennek



Egyesületi tagságukért Sóltz Vilmos-emlékéremmel
k itü n te te tt tagtársaink

Sóltz Vilmos „50  éves egyesületi Sóltz Vilmos „40  éves egyesületi Polyakovszki András oki. bányám.

tagságért" emlékérem tagságért" emlékérem Prohászka Rajmund bányatechnikus

Rácz Béla oki. bányamérn.
B á n y á s z a ti sza ko sz tá ly B á n y á s z a ti sza ko sz tá ly Rácz József oki. bányamérn.
Csaba Károly aranyokl. bm. Baksai Vilmos bányatechnikus Sipos József oki. bányamérn.

Dorogi Károly oki. bm. Balogh Ernő oki. bányamérn. Sólymos András oki. bányamérn.

Jambrich Gyula oki. bm. Bazsó László közg. technikus Soproni József oki. gépészmérn.

Kárpáty Lóránt aranyokl. bm. Bán János technikus Stancz Viktor okt. bányamérn.

Kolonics Lajos oki. geológusm. Bátki Sándor oki. bányamérn. Szakály Miklós oki. bányamérn.

Lohrmann Ervin oki. bányamérn. Bercsényi Lajos oki. bányamérn. Szemmelveisz Alajos oki. bányamérn.

Monos Rudolf oki. bányamérn. Bese József oki. bányamérn. Szili Ferenc okt. bányamérn.

Németh Lajos oki. bányamérn. Borlai Károly oki. bányamérn. Szőke Géza okt. gépészmérn.

Piedl Endre oki. bányamérn. Boros József bányatechnikus Szíremen József oki. bányamérn.

Szabó László oki. bányamérn. Borsik Jenő oki. bányamérn. Tisch Ferenc bányatechnikus
Dr. Szabó László oki. bányamérn. Budai Lajos oki. bányamérn. Tokos Gyula okt. bányamérn.
Széles Lajos oki. geológusm. Cifka István oki. gépészmérn. Vanyó József okt. bányamérn.
Szirtes Béla oki. bányamérn. Csiki Iván szállítási techn. Varró Tibor oki. geol.mérn.

Dr. Tóth István oki. bányamérn. Demeter Ferenc oki. gépészmérn. Vasóczki István oki. bányamérn.

Váss László oki. bányamérn. Fecskés Mihály oki. bányamérn. Dr. Vigh Gyula oki. b.gépészm.

Vér László oki. bányamérn. Figuti József oki. bányamérn. Wisnovszky Károly oki. erdőmérnök

Fitzek Antal oki. bányamérn. Zentai Kálmán oki. bányamérn.
V askohásza ti s za k o s z tá ly Fogarasi András oki. gm., bgm.

Harmathy Lajos oki. kohómérnök Gaál Sándor oki. bányamérn. K ő o la j-, fö ld g á z -  és v íz b á n y á s z a ti

Marosváry László oki. kohómérnök Gordos Pál oki. b.gépészm. s z a ko sz tá ly

Mándoki Andor oki. kohómérnök Dr. Gyuranecz Vince oki. bányamérn. Ferenczi Imre oki. olajmérnök

oki. külker, közg. mérnök Jáhn János oki. gépészmérn. Götz Tibor oki. olajmérnök

Dr. Remport Zoltán oki. kohómérnök Józsa Pál oki. bányamérn.

Dr. Répási Gellért oki. kohómérnök Judt István oki. bányamérn. V a sko h á sza ti s z a ko sz tá ly

Réti Vilmos oki. kohómérnök Jurasits József oki. bányamérn. Dr. Horváth Dezső oki. kohómérnök

Schottner Lajos oki. kohómérnök Dr. Kapolyi László oki. bm, közg. Kalmár Elemér oki. vegyészm.

Stehlik László kohásztechnikus Katzler István oki. bányamérn. Széky Miklós oki. vegyészm.

Unger Ervin oki. kohómérnök Károlyi József oki. bányamérn. Tóth Gusztáv kohásztechnikus

Dr. Kárpát József oki. b.földmérő

F é m ko h á sza ti s z a ko sz tá ly Kiss Tamás oki. bányamérn. F é m ko h á sza ti sza ko sz tá ly

Dr. Buray Zoltán oki. gépészmérn. Kozma Miklós oki. bányamérn. Limpár István oki. kohómérnök
Harrach Walter oki. vegyészm. Kreffly Iván oki. bányamérn. Mayer Nándor kohásztechnikus

Dr. Laboda Sándor oki. kohómérnök Kuntár Ferenc oki. bányamérn. Üveges József oki. vegyészm.

Molnár Nándor oki. kohómérnök Labudek Dénes oki. bányamérn.
Szalai Jenő kohásztechnikus Liptay Jenő oki. mezgazd. m. O n té sze ti s za k o s z tá ly

Tóth Ferenc oki. km., gm. Makrai László oki. geológusm. Bene Imre oki. kohómérnök
Martin Márton oki. bányamérn. Mórocz Lajos öntőtechnikus

O n té sze ti s z a ko sz tá ly Dr. Matyi-Szabó Ferenc Vitányi Pál oki. kohómérnök

Görög Márton oki. kohómérnök oki. b.geo.m.

Imre János kohásztechnikus Mayer Lajos közgazdász E g ye te m i o s z tá ly

Mayer László oki. bányamérn. Dr. Schultz György oki. b.gépészm.
E g ye te m i o s z tá ly Medvesi István oki. bányamérn.
Dr. Pethő Szilveszter oki. bányám. Molnár József technikus

Németh György oki. bányamérn.

Oravetz Zoltán oki. bányamérn.

Polgár Mihály oki. bányamérn.
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értelmében jövőre, május 5-én, 6-án és

7-én, i t t  Tapolcán, bányász-kohász-er

dész találkozóra kerül sor a selmeci ha

gyományok szellemében. Erre a rendez

vényre mindenkit szeretettel várunk, aki 

szakmáinkhoz kötődik. Nem feltétlenül 

kellett Sopronban vagy Miskolcon végez

nie, azonban rokonszenvezzen velünk, 

vagy foglalkozzon a mi szakmánkkal, i l 

letve annak a körével. Várunk külföldie 

ket is Németországból, Ausztriából, Len

gyelországból, Csehországból, Szlovákiá

ból, Franciaországból, de természetesen 
Erdélyből, a Felvidékről, Kárpátaljáról és 
a Vajdaságból is. El szeretném mondani 

azt, hogy miért kerül 15 ezer Ft-ba a rész

vételi díj. Ez a rendezvény nonprofit, de 

az egyesület szeretné, hogy a költségek 

megtérüljenek, másrészt pedig szeretné 

lehetővé tenni, hogy azok a kollégák is, 

akik a határokon tú l élnek, részt tudjanak 

venni ezen a rendezvényen. Tapolca vá

ros képviselőtestülete és polgármestere 

saját magáénak érzi ezt a rendezvényt. 
Az 1500 személyes sátor e mellett az épü

let melletti grundon lesz. 14 fúvószene

kar fog egyszerre fújni, ez több mint 500 

ember. Az a karnagy, aki most az előtér

ben vezényelt, P é n i Béla szervezi majd a 

kultúrális programokat is. A Magyar Bá

nyászati Hivatal félmillió forintot már 

adományozott a rendezvényre, és úgy tű 

nik, hogy a Bánya- és Energiaipari Dolgo

zók Szakszervezete, ill. az általa működ

te te tt alapítvány is támogatni fog ben

nünket. Azt szeretnénk, ha minél hama

rabb és minél teljesebb kör tájékozódna 

erről a rendezvényünkről.

Megköszönöm dr. Pataki A ttila tá jé 

koztatóját. Ezek szerint kb. egy fé l év 
múlva ugyanitt találkozunk, még kelle 
mesebb körülmények között. Reméljük, 
hogy hófúvás akkor nem lesz.

Ezzel mai munkánk végére értünk. Ne

héz lenne most mérleget vonni egy olyan 

küldöttgyűlés munkájáról, amit fél órával 

kénytelenek voltunk később kezdeni, a 
közlekedési viszonyok miatt. Úgy érzem,

hogy mindaz, ami ma i t t  elhangzott, an

nak ellenére fontos, hogy kevesebben 

voltunk, m int az szokásos. Megköszönöm 

azoknak a munkáját, akik hozzászólásuk

kal, kérdésfelvetéseikkel segítették a mai 

tanácskozás eredményességét. Megkö

szönöm a szervezőknek, mindenek előtt 

dr. Fazekas János ex-elnökünknek, hogy 

ilyen körülményeket biztosított szá

munkra. Megköszönöm a Bakonyi Bauxit

bánya Kft. Művelődési és Továbbképző 

Központjának, hogy lehetővé te tte  a 

közgyűlés lebonyolítását, és mindazok
nak a munkáját, akik a szervezésben 
részt vettek. Jövőre tisztú jító  közgyűlés 

lesz. Én azt remélem, hogy ez a választ

mány úgy tudja majd átadni a stafétabo

to t az új választmánynak, hogy az egy jó l 

megkezdett munkát folytathat. Bejelen

tem, hogy ahogy a meghívóban fel van 

tüntetve, a Bakonyi Bauxitbánya a kül

döttgyűlés tagja it vendégül fogja látni.

Az ülést bezárom, hagyományainkhoz 

híven énekeljük el a bányász- és kohász

himnuszt!

Választmányi ülés
Egyesületünk választmánya 1999. októ

ber 20-án a XXIV. nemzetközi olajipari 

konferencia helyszínén, a Hotel Club Ti

hanyban tartotta idei negyedik ülését. 

Az ülésen 22 választmányi tag, három ál

landó meghívott, hat bizottságvezető, 

két fő az OMBKE titkárságról és két ven

dég vett részt.

Napirend

1. A kőolaj-, földgáz- és vízbányászati 

szakosztály helyzetmegítélése az 

OMBKE feladatairól és gondjairól 

Előadó: Ősz Á rp á d

2. Beszámoló az 1999. évi közgyűlés 

írásos anyagainak előkészítéséről. 

Előadó: Kiss Csaba főtitkár.

3. Jelentés a 88. küldöttközgyűlés és a 

2000 decemberében tartandó nemzet

közi OMBKE konferencia előkészülete

iről. Pénzügyi állapotjelentés az 

1999. évi várható pénzügyi teljesítés

ről, valamint a 2000. évi költségter

vezet körvonalazása.

Előadó: S c h m id t G yörgy  üv. igazgató. 
Felkért hozzászóló: d r. G agyi P á lf fy  

A ndrás , az e.b. elnöke

4. Tájékoztató a november 30-decem-

ber 1-i OMBKE konferencia szervezé

sének helyzetéről és az egyesület ez

zel kapcsolatos további feladatairól. 

Előadók: Kovács L ó rá n d  szakosztályel

nök és dr. B őhm  Józse f, az egyetemi 

osztály elnöke

5. Az állandó választmányi bizottságok 

jelentései lényegének összefoglalása, 

a választmányi döntést igénylő felve

tések beterjesztése

Előadó: dr. H a ta la  P á l

6. Jelentés a legutóbbi választmányi 

ülés óta végzett operatív ügyvezető

ségi tevékenységről, valamint a vá

lasztmányi döntések és a tavalyi kül

döttközgyűlés határozatainak végre

hajtásáról.

Előadó: Kiss Csaba főtitkár

7. Tájékoztató a szakmai lapjaink hely

zetéről, a pártoló tagvállalatokkal 

fo ly ta to tt együttműködésről és az ez

zel kapcsolatos feladatokról.

Előadó: dr. Tardy P á l elnök

8. Egyéb tájékoztatók

Az ülést megelőzően a választmány tag

ja i a kőolaj-, földgáz- és vízbányászati
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szakosztály vendégeként részt vehettek 

az olajipari konferencia előadásain, és 

megtekintették az ehhez kapcsolódó 

szakmai kiállítást.

A választmányi ülést d r. Tardy P á l nyi
to tta meg. A napirend elfogadása után 

bejelentette, hogy a választmány határo

zatképes. Néma felállással megemlékez

tünk dr. Érsek E lek  tiszteleti tagunk el

hunytéról.

1. Dr. Ősz Á rp á d  a szakosztály tevé

kenységét statisztikai kimutatásokkal 

mutatta be, és ismertette a helyi szerve

zetek életét, nemzetközi kapcsolataikat. 

Megemlékezett a szakosztály és az OMB

KE „nagyjairól", így Papp S im o n ró l és 

G yu lay Z o ltá n ró l. Bejelentette, hogy a 

BKL Kőolaj és Földgáz című lap új felelős 

szerkesztője D a llo s  Ferencné  le tt október 

1-től, aki röviden be is mutatkozott. Vé

gül az OMBKE, ezen belül a szakosztály 

és a M0L Rt. kapcsolatát értékelte.

Az előadást dr. S zabó  György, az 

OMBKE alelnöke egészítette ki, felhívta a 

figyelmet a mai nehéz gazdasági hely

zetre és a vállalati nehézségekre. A M0L 

Rt. 2000 januárjában fogadja az OMBKE



küldöttségét. Az alelnök kife jtette az 

egyénekre, az individuumra építendő 

egyesületi jövő gondolatát.

2. Kiss Csaba fő titkár az 1999. évi 

küldöttgyűlés írásos anyagainak előké

szítéséről szólt. A 88. küldöttgyűlés 

programjával kapcsolatban a kitünteté 

sek átadásával merült fel technikai gond. 

Ehhez a témához hozzászóltak: Kovács 

Lóránd, Csaszlava Jenő, dr. Tardy Pál.

1 9 9 9 /1 8 . választmányi határozat 

A választmány, te k in te tte l arra, hogy 

az idén rendkívül sokan érték el a АО 

éves tagságot (80  fő ), úgy döntött, 

hogy a 88 . küldöttgyűlésen csupán az 

50 és 60 éves tagságot elismerő em 

lékérmeket adják á t. A teljes listát 

felolvassák, valam int ezt teljes egé

szében tartalmazza az előre kikülden 

dő választmányi beszámoló is. A 40  

éves tagság em lékérm eit az illetékes  

szakosztályok évzáró vezetőségi ü lé 

sén kell átadni. Minderről minden k i 

tü n te te tte t levélben kell tá jékoztatn i. 

Egyhangúlag elfogadva.

Ezen napirenden belül tárgyalta a vá

lasztmány a 88. küldöttgyűlés határozati 

javaslatának tervezetét, melyhez még ki

egészítő javaslatot vagy észrevételt le

hetett küldeni november 4-ig. A választ
mányi beszámolót 10 nappal a küldött- 

gyűlés előtt feltétlenül ki kell küldeni.

1 9 9 9 /1 9 . választmányi határozat 

A 88. küldöttgyűlés határozati javas 

latterve -  összhangban a legutóbbi 
küldöttgyűlés felvetéseivel -  legyen 

része az előre (legkésőbb tíz  nappal 

korábban) kiküldendő Választmányi 

beszámolónak. Amennyiben a választ

mány tag ja itó l erre vonatkozóan az 

írásos anyag véglegesítéséig kiegészí

tés, törlés vagy módosítás érkezik, ügy 

azt tárgyszerűen érvényesíteni kell az 

anyagban.

Egyhangúlag elfogadva.

3. Schmidt György adott tájékoztatást 
a 88. küldöttgyűlés szervezéséről, majd a

2000. december 4-5-6-án Sopronban tar

tandó nemzetközi 0МВКЕ konferenciáról, 

melynek témája „A magyar bányászat és 

kohászat szerepe az ezer éves magyar ál
lam életében".

Ezután pénzügyi beszámoló követke

zett. Az ügyvezető igazgató ismertette 

az 1998. évi közhasznúsági jelentést, az 

1999. évi várható pénzügyi teljesítést, a

2000. évi előzetes költségtervezetet, va

lamint a pénzügyi állapotjelentést.

1 9 9 9 /2 0 . választmányi határozat 

A választmány az ügyvezető igazgató 

á lta l beterjesztett és az ellenőrző bi

zottság vezetője á lta l jóváhagyott Köz

hasznúsági je len tést elfogadta. Az 

anyag része ke ll hogy legyen a Választ

mányi beszámolónak.

Egyhangúlag elfogadva.

4. Kovács Lóránd a bányászati szak

osztály elnöke a november 30-december 

1. között Miskolcon megrendezésre kerü

lő „A magyar bányászat és kohászat XX. 

századi értékei" konferencia szervezésé

ről számolt be. Ehhez a dátumhoz kap

csolódott volna a választmány évzáró 

ülése is, ezt a választmány elvetette.

1 9 9 9 /2 1 . választmányi határozat 

A választmány korábbi elhatározását 

megváltoztatva úgy döntött, hogy az 

évzáró választmányi ülés ne a novem

ber 30-decem ber 1-i konferencia ke 

retében, hanem december közepén le 

gyen az OMBKE klubban, Budapesten. 

A pontos időpontról, a szükséges prog

ramegyeztetés után azonnal kapjanak 

értesítést a tagok. Két tartózkodás mel

lett elfogadva.

5. Dr. Hatala Pál az állandó választ

mányi bizottságok írásos jelentése alap

ján értékelte a bizottságok tevékenysé

gét, melyet a választmány tudomásul 

vett. Ezután került sor a kitüntetettek 
névsorának elfogadására. Vita alakult ki 
a korábban már elfogadott választmányi 

keretszám esetleges megnöveléséről.

1 9 9 9 /2 2 . választmányi határozat 

Az érembizottság álta l e lőterjesztett 

kitüntetési névsort a korábban jóváha 

gyott keretszámok megtartásával, az 

ezúttal nevesített két külön elnöki le 

hetőséggel együtt a választmány elfo 

gadta. Három ellenvélemény és két tar

tózkodás mellett elfogadva.

Az alapszabály-bizottság által előter

jesztett működési szabályzatokat a vá

lasztmány egyhangúlag elfogadta.

1 9 9 9 /2 3 . választmányi határozat 

Az alapszabály-bizottság vezetőjének 

előterjesztése nyomán a választmány 

egyetértett azzal, hogy a beérkezett 

felvetések a meglévő alapszabály kö

vetkezetes betartásán belül rendezhe

tők, módosításra nincs szükség. A vá

lasztmány a kidolgozott szabályzato 

kat elfogadta. Egyhangúlag elfogadva.

6. Kiss Csaba a legutóbbi választmá

nyi ülés óta végzett ügyvezetőségi tevé

kenységről adott tájékoztatót, és beszá

molt a választmányi és a tavalyi küldött- 

közgyűlés határozatainak végrehajtásá

ról, valamint a 2000. május 5 -6 -7 -i Bá- 

nyász-kohász-erdész találkozó szervezé

sének helyzetéről.

7. Dr. Tardy Pál tájékoztatott a BKL 

lapok kiadási stabilitásának helyzetéről, 

a pártoló tagvállalatokkal fo ly ta to tt 

együttműködésről.

8. Egyebekben dr. Lengyel Károly a 

sikeres XV. magyar öntőnapokról szá

molt be (160 résztvevő, 2 MFt-os nyere

ség). Meghívta a választmány tag ja it az 

Öntödei Múzeum megalapításának 30 

éves évfordulója alkalmából rendezett 

ünnepségre. A korábbi határozat érvé

nyesítését kérte, mely szerint a konfe

renciák számlájáról az 1000 Ft/fő a la

pok támogatására kerüljön át. Ezt az ön- 

tészeti szakosztály te ljesíti. Kérte, hogy 

a jövőben a választmányi írásos anyagok 

időben postán érkezzenek meg.

Kiss Csaba bejelentette, hogy dr. Ládái 

Balázs (munkahely-változás miatt) he

lyett Katkó Károly le tt az öntészeti szak

osztály megbízott titkára, valamint be

számolt a Szlovákiában megtartott „Ener

giapolitika a bányászatban" konferenciá

ról, ahol jó  fogadtatású előadást tartott. 

Sor került a szlovák társegyesülettel az 
együttműködési szerződés megújítására, 

valamint a lengyelekkel kötendő hasonló 

együttműködés előkészítésére.

Solt László javasolta, hogy a Környe

zetvédelem a bányászatban és a kohá

szatban konferencia Szombatfalvy Rudolf 
által összeállított ajánlásait küldjük meg 

az illetékes hatóságoknak.

Kovács Lóránd új nyakkendő készíté

sét javasolta, amennyiben ez nem ütkö

zik a díszegyenruhákra vonatkozó rende
letekbe. Az ügy képviseletére dr. Tóth 
István kapott felkérést.

Kiss Csaba, Рига Ferenc és Dánfy Lász

ló javasolta, hogy a jövő évre tervezzünk 
rendezvényt Erdélybe (Parajd). Ez egy 
szeptemberi választmányi ülés lenne.

Ezután dr. Tardy Pál megköszönte a 

kőolaj-, földgáz- és vízbányászati szak

osztálynak a vendéglátást, majd az ülést

bezárta. _ . . _
Schmidt György
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KÖSZÖNTÉS

8 5  éves  le t t

Szalai Jenő kohász

technikus december 

6-án ünnepelte 85. 

s z ü l e t é s n a p j á t .

1914-ben született 

Kispesten. 1948 óta 

dolgozott a magyar 

a lum ín ium iparban 

(ALBART), majd 

megalakulása, 1967 óta a Magyar Alumí

niumipari Tröszt főosztályvezetője volt, 

nyugdíjba vonulásáig.

Az OMBKE fémkohászati szakosztályá

nak 1949 óta tagja. Több cikluson ke

resztül tagja volt a szakosztály vezetősé

gének.

Az ICSOBA magyar bizottságának meg

alakulása óta szervező titkára volt.

Egyik fáradhatatlan szervezője vo lt az 

OMBKE nagyrendezvényeinek, belföldi és 

külföldi tanulmányútjainak.

8 0  éves  le t t

Kemény Kornél oki. kohómérnök no

vember 28-án tö ltö tte  be 80. életévét.

1919-ben született 

Kiszálláson, 1938- 

ban érettségizett az 

aszódi Petőfi Gim

náziumban, 1942- 

ben szerzett kohó

mérnöki oklevelet 

Sopronban.

1 9 4 2 - 4 3 - b a n  

Nagybányán a Hun

gária Vegyi- és Kohóművekben dolgo

zott. Feladatköre az arany- és ezüsttar

talmú anyagok átadása és átvétele, vala

m int az ezzel kapcsolatos laboratóriumi 
munkák és a gyár technológiai fejleszté

sével kapcsolatos kutatások elvégzése 

volt. 1943 végén vonult be katonának. 

Szovjet hadifogságból 1945 szeptembe

rében szabadult.

Ez után a Ganz Hajógyár öntödéjében 
műhelyfőnök-helyettesként dolgozott. 

1950-ben áthelyezték a Magyar Tudomá

nyos Akadémia műszaki osztályára, ahol 

a kohászati kutatások fejlesztésével fog 

lalkozott.

1953-tól 1980. január 1-jéig az Orszá

gos Tervhivatalban dolgozott, először 

mint metallurgiai kérdésekkel foglalkozó 

főelőadó, majd m int a kohászati ágazati 

osztály vezetője.

Tagja volt a Vaskohászati Kormánybi

zottságnak és az Intermetáll Tanácsának. 

Rendszeresen részt vett a KGST Vaskohá

szati Állandó Bizottság munkájában, és 

több ízben Genfben az ENSZ Acélbizott

ság ülésein.

Munkája elismeréseként 1967-ben a 

Munka Érdemrend ezüst fokozatát, 1956- 

ban és 1979-ben a Munka Érdemrend 

arany fokozatát, 1979-ben Kiváló Kohász 

kitüntetést kapott.

Az OMBKE-nek 1943 óta tagja. 1963— 

66 között a vaskohászati szakosztály t i t 

kára, 1972-76 között az egyesület alel- 

nöke, a hatvanas és hetvenes években a 

BKL Kohászat szerkesztőbizottságának 

tagja.

Egyesületi kitüntetései: z. Zorkóczy 

Samu-emlékérem, Sóltz Vilmos-emlék- 

érem.

Id . Szabó József oki. kohómérnök de

cemberben tö ltö tte  be 80. életévét.

Tiszafüreden született 1919. december 

19-én. Az általános iskolát Ózdon, a pol

gári iskolát Tiszafüreden végezte. Az 

RMST Vasmű Rt. ózdi gyárában 1935-ben 

kezdett dolgozni.

A munka mellett elvégezte az Ózdi Bá

nyászati és Kohászati Szakiskola négy 

évfolyamát esti tagozaton, az 1935- 39 

közötti években. A miskolci Nehézipari 

Műszaki Egyetem esti vaskohász tagoza

tá t 1948-53 között végezte el, és 1953- 

ban szakmérnöki oklevelet szerzett.

Az ózdi Acélműben öntésellenőr, ön

tőcsarnoki művezető, elektro- és SM- 

acélgyártó beosztásban, 1952-53-ban 

műszaki üzemvezetőként dolgozott. Ez
után tanulmányút következett a Szovjet

unióba.

Az akkori Sztálin Vasmű Acélművében 

kezdetben acélgyártó műszakvezető, 

majd kemencesori üzemvezető volt. 
1961-ben műszaki osztályvezető, 1963- 
ban acélműi egységvezetői kinevezést 

kapott. 1965-től a metallurgiai főosztá

lyon, később a kohászati gyárrészlegnél 

acélgyártási metallurgia vezetőként vé

gezte munkáját 1980-ig, nyugállomány

ba vonulásáig.

7 5  év es  le t t

Dr. Dworák József oki. kohómérnök 

1999. február 22-én tö ltö tte  be 75. élet

évét.

Budapesten született, középiskolai ta 

nulmányait Budapesten a Zrínyi Miklós 

Reálgimnáziumban 

végezte.

P á l y a f u t á s á t  

1942-ben a Weiss 

Manfréd Acél- és 
Fémművek vasöntö

déjében kezdte, 

ahol kohásztechni

kusként dolgozott. 

Közben beiratkozott a Pázmány Péter Tu

dományegyetem Jogi és Államtudományi 

Karára, ahol 1948-ban nyert jog i és ál

lamtudományi doktorátust.

1944 végétől a háború végéig Német

országban dolgozott a Messerschmidt re

pülőgépgyártás területén.

1948-tól ismét Csepelen tevékenyke

dett. Előbb a Fémműben beruházási terü

leten, majd 1951-től a Rézkohászat- 

gyárban üzemtechnikusként.

1955-ben kohásztechnikusi oklevelet 

kapott, s 1957-ben kinevezték a réz

elektrolízis üzem vezetőjének.

1963-tól a Kohó- és Gépipari Miniszté

rium beruházási irodáján, illetve a beru

házási főosztályon dolgozott a kohászati 

beruházások főelőadójaként. Közben

1968-ban a miskolci Nehézipari Műszaki 

Egyetemen kohómérnöki oklevelet szer

zett. 1981-től az Országos Anyag- és Ár

hivatalban az Országos Hulladékhaszno

sítási Program koordinálásában vett 

részt, amit 1986-ban bekövezkezett 

nyugdíjazása után is évekig végzett.

1951-től az OMBKE tagja. Lapunkban 

és más szaklapokban a rézkohászat és 

hulladékhasznosítás terén számos tanul

mánya je lent meg. Tudományos munkás

ságot a nagy áramsűrűségű rézelektrolí

zis területén végzett.

7 0  éves  le t t

Fogarasi Béla 1999. november 17-én 

tö ltö tte  be a 70. életévét.

1949-ben kezdte meg tanulmányait a 

Nehézipari Műszaki Egyetemen és 1953- 

ban nyert fémkohómérnöki oklevelet.
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Hallgatóként az 

elemző kémia tan 

széken demonstrá

tor, majd a követke

ző két évben a fém- 

kohászati tanszéken 

tanársegéd volt.

1955-től nyugdí

jazásáig Apcon dol

gozott; 1957-ig a Fémtermia Vállalat fő- 

technológusaként, majd közel tíz évig 
főmérnökként. A cég profilváltása után a 
Qualitál kutatómérnöke, majd vezető ku
tatómérnöke és 1987-től a vállalat főta 

nácsosa is. Foglalkozott a timföldgyári 

lúgok jellemzőivel, az úrkúti hidrociklo- 

nozási meddő felhasználhatóságával, 

ferroötvözetek gyártásával, fémek (mag
nézium, mangán, króm, vanádium) kísér

leti és félüzemi előállításával. Bevezette 

a nagy Ti-tartalmú ferrotitán és a ferro- 

nikkel hazai gyártását, a korábban há- 

nyóra került vanádiumsalak elektrotermi

kus feldolgozását. Közreműködött a sín- 
hegesztőpor importot kiküszöbölő hazai 

gyártásának megszervezésében.

Megindította Apcon az aluminium ko- 

killaöntését. Foglalkozott a különösen 

pontos és nagy élettartamú öntőszerszá
mokkal, az ellennyomásos öntéssel, a fo- 

lyékonyfém-adagolókkal, az öntészeti ö t 

vözetek minőségének javításával stb.

Fejlesztő társaival bevezette az alumi- 

niumdara centrifugális előállítását, a kis

méretű dezoxidációs tömbök és a graná- 
lia (BNV elsődíjas termékek) gyártását.

Számos pályázat nyertese, szolgálati 

szabadalmak résztulajdonosa. Kitünteté 

sei: Kiváló Műszaki Dolgozó (1955), Ki

váló Dolgozó (1979, 1985, 1988), Kohá

szat Kiváló Dolgozója (1963), Munka 

Érdemrend ezüst fokozata (1989).

Egyesületünknek tagja 1968 óta. Az 

apci helyi csoport egyik alapítója, tíz 

éven át titkára. Munkája eredményeként 

a taglétszám a nyolcvanas években 112 

fővel (!) nőtt meg. Kedélyét, humorát a 
szervezet szakestélyei mutatták.

Az OMBKE 1986. évi közgyűlésén Sóltz 

Vilmos-emlékéremmel tüntette ki, a 

MTESZ Heves-megyei szervezete pedig 

Kerpely-emléklappal és éremmel ismerte 

el a munkáját.

1989-ben, 40 éves szolgálat után vo

nult nyugalomba. Azóta vállalattörténet

tel, valamint néhány kisolvadáspontú ö t 

vözethulladék olvasztásának és raffinálá- 

sának a problémájával foglalkozik.

Paksy László oki. vegyészmérnök, a ké

miai tudomány kandidátusa december 6- 

án tö ltö tte  be 70. életévét.

1929-ben született Jászberényben, s 

i t t  érettségizett 1948-ban. A BME-n

1952-ben szerzett vegyészmérnöki diplo 

mát szervetlen tagozaton.

Pályáját Diósgyőrben, a MÁVAG Kohá

szati Üzemek (későbbi Lenin Kohászati 

Művek) vegyészeti osztályán kezdte, 

m int a színképelemző laboratórium veze

tője. Napi teendői mellett alapkutatáso
kat végzett. Eredményeit „Az elemző 
szikraköz folyamatainak vizsgálata" című 

kandidátusi disszertárciójában foglalta 

össze, melyet sikerrel megvédett 1968- 

ban. A pontosságot nem érintő elemzési 

idő rövidítése jelen 
tős gazdasági ered

ményre vezetett.

1965-től az acél

műi laboratórium 

vezetője, így a 

s p e k t r o m é t e r e k  
üzemviteli problé

mái mellett végzett 

kutató-fejlesztő munkája -  kiértékelési 

módszerek, új sugárforrások (szuperin- 

tenzív kisülés, nagy áramerősségű argon
ív) fejlesztése -  lehetővé tette több száz 
acélminőség elemzését, elősegítette az 

emissziós színképelemzés alkalmazását 

pl. nyomelemzéseknél.

A Glimm-kisülést meghívás alapján a 

dortmundi Ins titu t für Spektrochemie- 
ben kutatta. A Miskolci Egyetemen 
1957-65, 1968-70 és 1993-96 között 

külső előadóként analitikai kémiai és mi

nőségbiztosítással kapcsolatos tárgyak

ban oktatott, gyakorlatokat vezetett, s 

emellett fenti témákban kutatómunkát is 

végzett. A 90-es évek kezdetétől a ME 

analitikai kémiai tanszékén végez kuta

tómunkát OTKA ill. FKFP pályázatok kere

tében a fémolvadékok elemzési lehetősé

geire és a matematikai statisztika mód

szereinek alkalmazására vonatkozóan.
Kutatási eredményeit 147 közlemény

ben tette közzé, ebből 35 hazai idegen

nyelvű ill. külföldi folyóiratokban jelent 

meg. Számos előadást ta rto tt hazai és 

külföldi konferenciákon, részt vett a GTE- 

MKE-OMBKE közös színképelemző szakbi

zottság munkájában. Az MKE borsod me

gyei szervezetének titkára 1970- 1985 

között, elnöke 1991-95 között. Tevé

kenységét 1987-ben Than Károly-emlék- 

éremmel ismerték el. A MAB vegyészeti

szakbizottság analitikai munkabizottsá

gának elnöke 1990-99 között. Az OMBKE 

tagja 1961-től.

Szalay Géza oki. ko

hómérnök 1999. no

vember 10-én tö l 

tö tte  be 70. élet

évét.

Első munkahelye 

a Kőbányai Alumí

n i u m h e n g e r m ű  
(1952-1957), ahol 
üzemmérnök, majd üzemvezető-helyet

tes az öntödében, üzemvezető a szalag- 

és fóliahengerműben.

1957-1961 között a Vaskohászati Ke

menceépítő Vállalatnál kooperátor és lé
tesítményfelelős, majd építésvezetője az 

0KÜ I. és IV. sz. nagyolvasztók rekonst

rukciós átépítésének, a VI. mélykemence 

kivitelezésének, a Dunai Vasmű I. sz. ko

hó rekonstrukciójának és a I I .  sz. kok

szolóblokk beruházási-építési munkála
tainak.

1961-től a Dunai Vasműben dolgozik, 

és részt vesz a hideghengermű indításá

nak előkészítésében, az első profilhajlító 

gépsor és a spirálcsőgyártó gépegységek 

üzembehelyezésében. 1965-től a hideg- 
hengermű gyáregységvezetője, majd a 

hengerművek összevonása után a hideg- 

hengermű főmérnöke. Irányításával he

lyezik üzembe a különböző berendezése

ket, felügyeli a termelés felfuttatását és 

sikeres stabilizálását.
1971-től m int a termelési főmérnök

ség főmérnök-helyettese a vállalati ex

port termelést irányítja, majd a terme- 

lésértékesítés-tervezés a feladata. A 

MTA SZTAKI és a Dunai Vasmű közös 

fejlesztési társaságának igazgatójaként 

irányításával dolgozták ki a nagyvállalat 

első számítógépes termelésirányítási 

és programozási rendszereit. 1988-tól 

nyugállományba vonulásáig termelési 

főmérnök.

Kisebb megszakításokkal 1950 óta 

egyesületi tag, 1973-1977 között a du

naújvárosi helyi csoport titkára, 1974-től 

1980-ig a MTESZ városi IB titkára, a Fe

jér megyei elnökség tagja.

Szakmai tevékenységét számos kitün 

tetéssel ismerték el: Munka Érdemrend 

bronz fokozat (1960), Kohászat Kiváló 

Dolgozója (1965), Kiváló Kohász (1968), 

Külkereskedelem Kiváló Dolgozója 

(1972), Kiváló Újító arany fokozat
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(1972), KGM Miniszter Különdíja (1973), 

OMFB Műszaki Fejlesztésért II . díj (1973), 

Dunaferr Alkotói Nívódíj (1988).

Dr. Szeghegyi Ár

pád oki. kohómér

nök december 24-én 

tö ltö tte  be 70. élet

évét.

Sopronban szüle

te tt 1929-ben. Ko

hómérnöki oklevelét 

1952-ben szerezte 

meg Sopronban. Ezt követően aspiráns

ként 3 évet tö ltö tt az időközben Miskolc

ra települt egyetem általános géptan 

tanszékén. A műszaki tudomány kandi

dátusa címet 1957-ben szerezte meg.

1955-1959 között a diósgyőri kohászati 

művek hengerműveinek műszaki osztá

lyán dolgozott technológusként. 1959- 

1971-ig a Dunai Vasmű technológiai fő 

osztályán a meleghengermű gyártás-, 

gyártmány- és távlati fejlesztési kérdése

ivel foglalkozott. 1971-től 1990-ben tö r 

tén t nyugdíjba vonulásáig a Vasipari Ku

tató Intézetben dolgozott mind a képlé

kenyalakítási osztály vezetője, majd tu 

dományos tanácsadó.

Egyesületünknek I960 óta tagja. Meg

alakulásától (1972) kezdve tagja volt a 

hengerész szakcsoportnak. Főállásai mel

le tt tevékeny volt a felsőfokú oktatásban 

és a mérnöki továbbképzésben, számos 

kandidátusi és doktori disszertációnak, 

valamint diplomamunkának volt bírálója,

bíráló- és vizsgabizottságok tagja. Tevé

kenysége elismeréseként 1979-ben meg

kapta a címzetes egyetemi docens címet. 

Az MTA több tudományos bizottságának 

volt tagja.

Szakmai és tudományos munkájának 

eredményeit számos szakcikkben publi

kálta hazai és külföldi folyóiratokban, i l 

letve adta elő hazai és külföldi konferen

ciákon. Nyugdíjba menetele óta eseten

kénti felkérések alapján végez szakértői 

és egyéb szakmai tevékenységet.

Jubiláló tagtársainknak kívánunk 

még sok tevékeny évet, jó  egész

séget és Jó szerencsét!

A tiszte le ti tagok és szeniorok tanácsának 

összejövetelei
A tiszteleti tagok és szeniorok tanácsa 
(TSZT) rendszeresen megtartotta havon

kénti összejöveteleit. Ezek gyakorlatilag 

két szakaszból álltak. Először az ún. ope

ratív bizottság (TSZT 0B) tekintette át a 

két összejövetel közötti időszak egyesü
leti történéseit, kiemelve a választmányi 
ülések (melyeken a TSZT képviseletében 

tanácskozási joggal az elnök részt vett) 

határozatait és a TSZT javaslatainak a fo 

gadtatását. Az összejövetelek második 

felében egy-egy előadás hangzott el.
Dr. P iíissy  L a jo s  a tárgyalt időszakra 

esett választmányi üléseken az alábbi 

kérdéseket vetette fel:

-  a Múzeum körúti OMBKE-otthon funk

cióinak rendezetlensége, a szépen be

rendezett helyiségek kihasználatlansá
ga, a gondnoki teendők gazdátlansága;

-  a folyóirattár, könyvtár, okmánytár 

rendezésének vontatottsága (a rende

zés dicséretes módon elkezdődött 

ugyan, de a TSZT fe la jánlott segítsé

gét eddig nem vették igénybe), és a 
kezelés személyi feltételei sem rende

ződtek;

-  az OMBKE-otthon berendezéseinek leg

szükségesebb kiegészítése a klubelőa

dások tartásához (vetítő, tábla stb.) és 

a minimális vendéglátási feltételek 

biztosítása;

-  a klubösszejövetelek meghívóinak pos

tázása.

Klubelőadások, kirándulás

Február 22-én iß. Pilissy Lajos oki. ve

gyészmérnök Tirol csodálatos völgyei, 
hegyei, gleccserei és tavai címmel tar 
to t t  film - és diavetítéssel kísért élmény- 

beszámolót az Öntödei Múzeumban.

Március 29-én a klubban alma mate

rünk, a Miskolci Egyetem átalakulásáról 

„Univerzitás hajdan és ma" címmel tar 
to t t  érdekes előadást dr. B őhm  J ó z s e f és 
dr. Tóth  Levente . Szervezési-kiértesítési 

problémák m iatt sajnos igen kevés ér

deklődő je lent meg.

Ugyancsak a klubban ta rto tt előadást 

április 26-án dr. K o p á tsy  S á n d o r neves 
közgazdász „Magyarország a harmadik 

évezred elején" címmel. A népes hallga

tóságból számosán hozzászóltak a színe

sen, közérthetően előadott mai közgaz

dasági helyzetelemzéshez.
L a n to s  Is tv á n  oki. kohómérnök tagtár

sunk május 31-én mutatta be figyelemre 

méltó festményeit. A tárlatta l is összekö

tö t t  érdekes előadást tagtársunk festő

művész mestere, D una K o n s ta n tin  vezet

te be.

Június 28-án -  ki vonattal, ki autó

busszal, ki személygépkocsival -  mintegy

25-en a zalaegerszegi Olajbányászati Mú
zeumot látogattuk meg. I t t  először meg

koszorúztuk dr. Papp Simon és dr. Gyulay 

Zoltán szobrát, majd Tóth János mú

zeumigazgató tagtársunk, Buda Ernő 
tiszteleti tagtársunk és dr. N é m e t Ede 

szeniortársunk színes, rendkívül érdekes 
magyarázatai kíséretében megtekintet

tük a bel- és kültéri múzeumot. Minden 

látogató ajándékba kapta Papp Simon 

„Életem" című érdekfeszítő könyvét. A 

látogatást gazdag ebéd követte vendég
látóink jóvoltából.

Szeptemberi somogyfajszi kirándulá

sunk tévedések sorozata miatt elmaradt, 

ezt jövő tavaszra halasztottuk dr. Ágh Jó- 
z s e f  kollégánkkal egyeztetve.

Október 25-én az Öntödei Múzeumban 
dr. P a ta y  P á i oki. régész előadását hall

gatta meg a rekordszámú (mintegy 60) 

érdeklődő „Néhány fejezet a harangöntés 

történetéből, különös tekintette l a ma

gyar viszonyokra" címmel. Bevezetőként 
videón megnéztük „A harangöntés tech

nikája" című kisfilmet, mely Gombos La 

jo s  aranykoszorús mester tagtársunk őr- 

bottyáni harangöntdéjében készült.

A TSZT 0B elkészítette nem kötelező 

működési szabályzattervezetét, melyet 

az év végéig véglegesít.
Kárpáty Lóránt
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O L V A S Ó I  L E V É L

A beszámolójelentés elfogadásának utórezgése*

‘ Szeretném hangsúlyozni, hogy nem a 

kötözködés a célom, hanem a dolgok egy

értelmű, senki által félre nem magyaráz

ható módon történő rendbetétele.

1. „Érted haragszom, nem ellened" 

(J ó z s e f A t t i la )

Az 1999. november 20-án Tapolcán 

megtartott 88. küldöttgyűlésen nem vá

lasztott küldöttként, hanem tagságom 

jogán, és mint a vezetést szolgáló gazda

sági szakértő vettem részt.

A küldöttgyűlés egyik -  törvényileg 

előírt -  feladata volt a közhasznúsági je 

lentés, és azon belül a megbízott könyv

vizsgálótól kapott, ún. könyvvizsgálói je 

lentés megtárgyalása és elfogadása. Mi

vel a nyomtatásban kiadott választmányi 

beszámoló a könyvvizsgálói jelentést 

nem (illetve csak kis részét) tartalmazta, 

arra vonatkozóan csak a főtitkár anyaga 

(38. old. a. pont), az ügyvezető igazgató 

beszámolója (40. o. utolsó bekezdés), va

lamint az ellenőrző bizottság jelentésé

nek egyes részei (48-51. o. dr. Gagyi 

P á lffy  A n d rás) utalnak. Gondoltam, hogy 

a könyvvizsgáló a közgyűlésen majd sze

mélyesen fogja ismertetni jelentését. Ez 

sajnos elmaradt, hiszen ő nem is volt je 

len.

A közgyűlést megelőzően erről a hiá 

nyosságról még nem volt tudomásom, így 

az írásban benyújtott hozzászólásom erre 

még nem térhetett ki. A helyzet csak a 

helyszínen vált számomra világossá. 

Ezért, valamint azért, hogy az írásos hoz

zászólásomat „időn túlinak" minősítet

ték, a veszett fejsze nyelének mentése 

érdekében kértem és kaptam szót.

Hogy hozzászólásom mennyire érte el 

célját, azt az elrendelt szünet első perce

iben érzékelhettem. Egy igen testes bá

nyász tagtárs felvilágosított, hogy a 

könyvvizsgáló azért nincs jelen, mert a 

hibák miatt nem adott jelentést, és nem 
záradékolta a mérleget. Amikor megtud

tam, hogy az illető a Bányász Szakszerve

zet vezetője és országgyűlési képviselő 

is, nagyon meglepődtem. Ha ugyanis egy 

ilyen kiemelt, az ügyrendi eljárásokkal 

tisztában levő, az általa is hozott törvé

nyeket hivatalból ismerő tagtársunkban 

az egész közgyűlési anyag (beleértve sa

já t hozzászólásomat is) így tükröződik

vissza, akkor az igen nagy baj. Olyan 

nagy baj, hogy nem lehet mellette szó 

nélkül elmenni. Ezért térek vissza a kér

désre ily  módon.

2. „Én nem fogom be pörös számat"

(J ó z s e f A t t i la )

Lássuk tehát a törvényeket. A közhasz

nú szervezetekre vonatkozó 1997. évi 

CLVI. törvény 18. cikkelye a következő

képpen rendelkezik: (1)... köteles az éves 

beszámoló jóváhagyásával egyidejűleg 

közhasznúsági jelentést készíteni.

(2) ... elfogadása a legfőbb szerv kizá

rólagos hatáskörébe tartozik.

(Alapszabály 7. cikkely ( l)a . pont. az 

egyesületi küldöttgyűlés (a legfelsőbb 

szerv)

(3) A közhasznúsági jelentés tartal

mazza: a) a számviteli beszámolót. (A 

b-h-ig  pontok a szűkebb értelemben vett 

közhasznúsági jellegű kérdéseket rende

zik. Számunkra azonban a könyvvizsgáló 

területe érdekes.)

Az eddigiekből megállapítható, hogy a 

számviteli beszámoló a közhasznúsági je 

lentés első része, valamint az, hogy el

fogadása a küldöttgyűlés kizárólagos ha

táskörébe tartozik.

A számviteli törvény szerint az egyéb 

szervezetnek minősített társadalmi szer

vezetek éves beszámolókészítési és 

könyvvezetési sajátosságait a 8/1996 (I. 

24.) kormányrendelet határozza meg (II. 

fejezet, valamint a 3. és 4. sz. mellékle

tek).

Minket közvetlenebb módon az 1991. 

évi XVIII., az ún. számviteli törvény érde

kel. Kiemelten azok a törvényi részek, 

amelyek a mérleghitelesítéssel foglalkoz

nak. Ezek az előírások a VI. fejezetben, 

közelebbről a 73-76. cikkelyekben talál

hatók.

A könyvvizsgálónak (független!) 

könyvvizsgálói jelentést kell készítenie, 

és a mérleget hitelesítő záradékkal kell 

ellátnia (74. cikkely). A könyvvizsgáló ál

ta l ellenőrzött és záradékkal ellátott mér

leget tartalmazó éves beszámolót kell az 

elfogadásra jogosult testület elé terjesz

teni (76. cikkely (4). További, a tárgyalt 

kérdést érintő előírások találhatók a Ma

gyar Könyvvizsgálói Kamaráról és a 

könyvvizsgálók tevékenységéről szóló

1997. évi LV. sz. törvényben. Ezek közül 

kettőt emelek k i:

26. cikkely (1). Könyvvizsgálói tevé

kenységet kizárólag a kamara tagja vé

gezhet. Nincs tehát lehetőség önjelölt 

könyvvizsgálók belépésére.

29. cikkely (3). A kamarai tagot könyv- 

vizsgálói tevékenysége során senki nem 

utasíthatja, és nem befolyásolhatja.

A független könyvvizsgáló kötelező el

járási, vizsgálati és dokumentációs köte

lezettségeit és joga it az előbbiekben em

líte tt törvényeken és rendelkezéseken kí

vül a rá kötelező érvényű Nemzeti Könyv- 

vizsgálati Standardok írják elő.

3. „ .. .  cinkos, aki néma"

(B a b its  M ih á ly )

Minden, az ún. hitelesítéssel, beszá

molással, előterjesztéssel kapcsolatos 

olyan törekvés, amely a könyvvizsgáló 

ezen jogosultságát korlátozza, elfedi, vé

leményem szerint ellentétes a tö r 

vénnyel, és törvényellenes a törvényileg 

jogosított (kötelezett) könyvvizsgálóval 

szemben. A közgyűlési beszámolóból ér

zékelhetően, ez történt. Hozzászólásom

ban ezért kifogásoltam a könyvvizsgáló 

távolléti vé beszámoló ugyanis nem tartal

mazza sem a független könyvvizsgáló je 

lentését, sem a záradékolt mérleget, de 

még a könyvvizsgáló sem volt jelen. Ez 

így m á r sokk.

Egyebekben a könyvvizsgálónak a be

számolót el kellett fogadnia. Ez a választ

mányi beszámoló 40. oldalának alján 

(gazdasági beszámoló) megtalálható, és 

a könyvvizsgáló jelentéséből átvett szö

vegből egyértelműen megállapítható.

S c h m id t G yörgy ügyvezető igazgató be

tegsége miatt ez a rész feltehetően nem 

is szerepelt a küldöttgyűlés napirendjén.

A könyvvizsgáló által megállapított 

„fenntartásos" jelleg nyomatékosító fi 

gyelmeztetést jelent bizonyos, a mérleg 

elfogadását nem befolyásoló, legfeljebb 

azt veszélyeztető szabályozás hiánya mi

att (számviteli politika).

Célszerű volna a kérdést szakemberek 

és az érintett tisztségviselők részvételé

vel megtárgyalni és rendezni.

<£) Benkő Miklós 

b e je g y z e tt könyvszakértő , 

a v a sko h á sza ti s za ko sz tá ly  ta g ja
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M o z a i k s z ó k ; rövidítések, jelek
A közszavak és tulajdonnevek teljes alak

ja helyett használt mozaikszók, rövidíté 

sek, jelek száma egyre nő, használatuk 

nemcsak a szakirodalomban terjed, de 

mindennapi életünknek is részévé vált.

A mozaikszókon belül megkülönböz

tetünk betűszókat és szóösszevonáso

kat. A b e tű s z ó k  többelemű név vagy ala

kulat kezdőbetűiből állnak. A tulajdon 

név betűszóknak minden betűjét nagy

betűvel írjuk (MVAE). A közszói betűszók 

csupa kisbetűből állnak (tsz), de nem 

helytelen a nagybetűs írás sem (TDK = 

tudományos diákkör). A szaktudomá

nyokban a közszói betűszókat nagybetű

vel írják (ADI).

A betűszókat úgy ejtjük ki, mintha 

szavak lennének (ELTE), vagy a betűk ne

vét egymás után mondjuk ki (BME ,bé- 

em-e'). Rendhagyóan terjedt el a MTESZ 

,metesz' kiejtése. Néhány közszói betű

szó betűinek nevét teljesen kiírjuk: tévé.

Az idegen nyelvű betűszók kiejtése 

nem egységes. Egyeseket a magyar ábé

cé szerint mondják ki (CD ,cé-dé'), má

sokat az idegen nyelv szabályai szerint 

(GDP ,dzsí-dí-pí'). A kiejtés szabja meg 

az előtte álló határozott névelő és a kö

tő jellel kapcsolt toldalék alakját: az UPI- 

ja l ,jú—pí—ájjal'.

A szóösszevonások  valamely többele

mű tulajdonnév vagy közszói alakulat ki- 

sebb-nagyobb részeiből, esetleg részben 

kezdőbetűiből keletkeztek, kiejtésükkor 

folyamatosan összeolvassuk őket. A tu 

lajdonnév) szóösszevonások kezdőbetű

jé t nagybetűvel, a több it kisbetűvel írjuk 

(Dunaferr). A vállalatok szívesen írják a 

szóösszevonásból alakult nevüket csupa 

nagybetűvel (arra is akad példa, hogy 

csupa kisbetűvel). Ha így van bejegyezve 

a cégbíróságon, vagy ha reklámcélt szol

gál, ez a forma sem helytelen. A közszói 

szóösszevonásokat -  az idegenből átvet- 

teket is -  csupa kisbetűvel írjuk (gyes, 

radar).

A szóösszevonásokhoz a toldalékot 

kötőjel nélkül kapcsoljuk, és a toldalék 

e lőtt az а, e, о betűt megnyújtjuk: Hun- 

gexpónak.

A rö v id íté s e k  -  néhány kivétellel -  

csak az írásban élnek, a beszédben a rö

v id íte tt szó teljes alakját mondjuk ki. Eh

hez igazodik a határozott névelő és a kö

tő je lle l kapcsolt toldalék; ha a rövidítés 

végén pont van, az a kötőjel előtt meg

marad: ker.-tel .kerülettel'.

Ha a rövidítés vagy közszói betűszó 

tulajdonnév része, akkor első betűjét 

nagybetűvel írjuk ( I I I .  Kér. Önkormány

zata; Kertész Mgtsz). Az Rt. és a Kft. rö

vidítést manapság már betűszóként ejtik 

ki (,er-té ', ,ká-ef-té '), és közszóként 

pont nélkül írják, m int a betűszókat 

(rt, kft).

A je le k  nemzetközi megállapodáson 

alapuló rövidítések. A mértékegységek, 

prefixumok jele és a legtöbb matemati

kai je l csak írásban él, a beszédben a je l 

teljes nevét mondjuk ki (km 'kilométer',

cos 'koszinusz'). A vegyjelek kiejtése két

féle lehet: Hg 'higany', vagy 'há-gé'. A 

jelek e lőtt álló határozott névelő és a kö

tő je lle l kapcsolt toldalék a kiejtéshez 

igazodik: s-cel 'másodperccel' vagy s-mal 

'szekundummal'; az FeO-t 'e f-e -ó f vagy a 

FeO-t 'vasoxidot'.

A betűszókhoz, a tulajdonnévi szó

összevonásokhoz és a jelekhez az össze

tételi tagot kötőjellel kapcsoljuk (SI- 

egység, Ofotért-üzlet, Na-ion), a közszói 

szóosszevonásokkal az utótagot egybeír

juk (radarállomás).

Befejezésül egy tanács a cikkíróknak. 

A nem általánosan ismert mozaikszókat, 

rövidítéseket célszerű első előfordulási 

helyükön feloldani.

( к .  I . )
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A BKL Kohászat támogatói

Magyar Vas-  és Acélipari Egyesülés 

Magyar Alumíniumipari Rt.

Ajkai Timföldipari Kft. 

înotai Alumínium Kft.

Kőbányai Könnyűfémmű Kft.

Magyar Öntészeti Szövetség

Fémalk Kft.

TP Technoplus Kft.

OMBKE öntészeti szakosztálya 

Bay Zoltán Alkalmazott Kutatási Alapítvány

Ip ar Műszaki Fejlesztéséért Alapítvány 

Pro Renovanda Cultura Hungáriáé Alapítvány

Codex Print Kiadó és Nyomda Kft.

Köszönjük a támogatást!



B á n y á s z -k o h á s z -e rd é s z  ta lá lk o z ó

TAPOLCA, 2000. május 5 -7 .

Tiszteit Kollégáink!

A magyar bányászati, kohászati és 

erdészeti felsőoktatás kezdete a XVIII, 

század első felére, 1735-re nyúlik 

vissza. Ekkor alakult Selmecbányán az a 

főiskola, ahol vezető műszaki, jogi és 

igazgatási szakembereket képeztek a 

Habsburg-birodalom számára.
A Bányászati és Erdészeti Akadémia 

a XX. század elejére Európa-hírű intéz 

ménnyé fejlődött.

Az I. világháborút követően a főisko

la Sopronba települt, majd a I I .  világ 

háború után előbb a Kohómérnöki, ké

sőbb a Bányamérnöki Kart Miskolcra 

költöztették. Az Erdőmérnöki Kar Sop

ronban maradt, és o tt önálló egyetem 

alapja lett.

A múltban és napjainkban is a Mis

kolcon és a Sopronban működő univer- 
sitások büszkén eredeztetik múltjukat 

Selmecbányáról.

A diákhagyományok immár több 

mint két és fél évszázada átszövik a 

hallgatók, a végzett mérnökök és mun
katársak életét. Szakmai összetartásuk

ra hivatott az 1866-ban alapított Orszá

gos Erdészeti Egyesület, valamint az 

1892-ben alapított Országos Magyar 

Bányászati és Kohászati Egyesület.

Egyesületeink 2000-ben bányász-ko

hász-erdész találkozót szerveznek Ta

polcán, melynek célja a szakmai köz

élet, a selmeci szellemet idéző kapcso

latok erősítésén tú l a gondtaln közös 

ünneplés. Erre a találkozóra várjuk va

lamennyi kedves kollégánkat Magyaror
szágról és a határon tú lró l egyaránt, h i

szen 2000-ben lesz ezeréves a magyar 

állam, melynek életében szakmáink 

igen jelentős szerepet játszottak és já t 

szanak a jövőben is.

Üdv az erdésznek! úó szerencsét!

K á ld y  J ó z s e f  

az Országos 

Erdészeti 

Egyesület 

elnöke

dr. Tardy Pál 

az Országos 

Magyar Bányászati 

és Kohászati 

Egyesület elnöke

Á L t a l á n o s  i n f o r m á c i ó k
A találkozó a Tavasbarlang utcájában kerül megrendezés

re. I t t  épül fel az 1500 személyes nagy sátor egy 50 szem

élyes színpaddal, sok kiszolgálóegységgel.

A nagy sátor körül több kisebb, ún. party-sátor áll majd, 
ahol a borkóstolás ill. a büfé-egységek kapnak helyet. Az in 

verz műveletek lehetőségét 20 bio-WC biztosítja. Terveink 

szerint szombaton délelőtt a tizennégy fúvószenekar együtt 

fog muzsikálni. Ilyen koncertre ismereteink szerint még nem 

került sor. Pény Béla karnagy úr a Malom-tó közepéről, egy 

tuta jró l vezényli majd a sokszáz fúvósból álló zenekart.

A késő-délutáni órákban kerül sor az ünnepi felvonulásra. 

A sportpályától a sátorközpontig másfél kiloméeren át halad 

majd a menet.

A második körlevél, melyet 2000 februárjában kapnak 

kézhez a jelentkezők, az összes egyéb, immár pontosított 

információt tartalmazza majd.

K ö z l e k e d é s
A zánkai üdülőcentrumból, valamint Balatongyörökről 

óránként indul autóbusz Tapolcára. A reggeli és az esti órák

ban szükség szerint jelentősen sűrítjük a járatokat.

További információ:

0MBKE, 1027 Budapest, Fő ut 68.

Tel./fax: (1) 201 7337

Telefon: Schmidt György (1) 201 7337 fax: (1) 201 7337

A  t a l á l k o z ó  t e r v e z e t t  p r o g r a m j a  
Május 5. péntek

• Regisztráció Tapolcán, Zánkán és Balatongyörökön a ren

dezvényirodákban.

•  Népi iparművészeti vásár megnyitása

•  Szakmai kiállítások megnyitása

•  Folklórműsorok a sátorközpontban

•  Este ünnepélyes megnyitó, majd bányász-kohász-erdész 

bál.

Május 6. szombat

•  Magyar bányász fúvószenekarok találkozója. Tizennégy 

zenekar együttes koncertje a Malom-tónál, majd folyamatos 

műsora a város három pontján.

•  Borkiállítás és -vásár megnyitása.

•  Bányász, kohász és erdész települések polgármestereinek 

találkozója.

•  Nyilvános beszélgetés a három szakma meghatározó jeles 

személyiségeivel a jövőről.

•  Folklórműsorok a Sátorközpontban.

•  Kora este a fúvószenekarok és a bányász, kohász és erdész 

szervezetek reprezentatív zászlós felvonulása a városban.

•  Tűzijáték

•  A Benkő Dixieland Band szuperkoncertje

•  Cantus-vetélkedő, közös éneklés, baráti együttlét.

Május 7. vasárnap

•  Ökumenikus istentisztelet a Sátorközpontban

• Bányászemlékmű felszentelése

•  Ebéd, búcsúzó.
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