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A vaskohászati technológiák várható alakulása 2000-ig*
S I P O S  I S T V Á N  oki. kohómérnök 

Lenin Kohászati Művek
D K :669„71’*

A  nemzetközi irodalomban megjelent előrejelzések 
alapján átfogó értékelése m indazoknak a várható 
változásoknak amelyek a vaskohászat fejlődését az 
ezredfordulóig meghatározzák. A zoknak az ú j  
eljárásoknak ismertetése, melyek 2000 után  vár 
hatóan alkalmazásra kerülnek.

1. Bevezetés
Szerte a világon, de elsősorban a fejlett iparral 

rendelkező országokban a vaskohászat jelenlegi 
helyzete és jövőbeni fejlődése az érdeklődés közép
pontjába került. Műszaki szakemberek, közgazdá
szok és más szakterületek képviselői is behatóan 
tanulmányozzák a vaskohászat jelenlegi helyzeté
nek kiváltó okait és kutatják a további fejlődés 
lehetőségeit.

Abban valamennyien egyetértenek, hogy a vas
kohászatra, mint a népgazdaság egyik alapvető 
ipari ágazatára, szükség van és a jövőben is szük
ség lesz. A vita elsősorban arról folyik, hogy milyen 
technológiákkal fog a jövő vaskohászata dolgozni, 
milyen új fejlesztésekre van szükség ahhoz, hogy 
a megváltozott anyag- és energiaellátási viszo
nyok között a vaskohászat az egyre fokozódó 
minőségi igényeket gazdaságosan ki tudja elé
gíteni.

2. A vaskohászat helyzetét alapvetően befolyásoló 
tényezők

A vaskohászat jelenlegi helyzetének és jövőben 
fejlődési lehetőségének vizsgálatánál feltétlenül 
figyelembe kell venni azt a tényt, hogy a vasko
hászat nagy és költségigényes berendezésekkel 
dolgozik, tehát rendkívül eszközigényes. Ez az 
amortizáció révén a pénzügyi költségeket meg
növeli és így a vaskohászatban a gyártás gazda
ságosságának biztosítása mindenkor nagy erőfe
szítést igényel. Ennek további következménye az, 
hogy rendkívül hosszú a megtérülési idő, hosszú a 
berendezések élettartama, ami egyértelműen a 
fejlett technológiák alkalmazásának elhúzódásá

*A V askohászati Szakosztály 1981. évi p á ly áza tán  
d íja t n y e rt pályázat. (Szerk .)

hoz vezet. A vaskohászatban jelenleg alkalmazott 
technológiai berendezések átlagosan 20 évesek, de 
vannak közöttük 50 évnél idősebb berendezések is. 
A jelenlegi beruházáspolitikai elvek ismeretében 
— melyek középpontjában a biztosított pénz
eszközök gyors megtérülése áll — a jövőben sem 
várható a vaskohászati berendezések átlagos élet
tartamának lényeges csökkenése fejlett, korszerű 
technológiai berendezések gyors alkalmazása révén.

Elsősorban a nagy eszközigényesség és a hosszú 
megtérülési idő vezetett oda, hogy a vaskohászat
ban a kutatási eredmények üzemszerű alkalmazása 
hosszú időt igényel. Az oxigénes konverteres acél
gyártás feltalálása után — még a nyilvánvaló 
gazdasági előnyök ellenére is — 10 év kellett ah
hoz, hogy a termelésben elérje a 15%-ot. Ugyanígy 
a folyamatos öntésnek is 14 évre volt szüksége 
ahhoz, hogy a termelésben elérje a 15%-ot. Álta
lánosságban megállapítható, hogy az előzőekben 
ismertetett okok következtében a vaskohászatban 
15 évre van szükség ahhoz, hogy egy kifejlesztett 
új technológiai eljárás üzemszerű alkalmazást 
nyerjen.

Természetesen a minőségi követelmények fo
kozódása, az anyag- és energiaellátás nehézségei, 
valamint a környezetvédelmi előírások kielégítés
meggyorsíthatja az új, korszerű technológiák 
üzemszerű alkalmazását, mégis az a reális lehe
tőség, hogy az ezredfordulóig a ma már ismert, 
ill. a jelenlegi fejlesztés alatt levő technológiákkal 
fogják az acélok döntő hányadát gyártani.

Ez azonban nem azt jelenti, hogy a vaskohászat 
fejlődése megáll, hanem azt, hogy a meglevő, ill. 
a fejlesztés alatt álló technológiai berendezések
nél több olyan korszerűsítést fognak végrehajtani, 
amely a gyártás hatékonyságát lényegesen fo
kozni fogja.

3. A vaskohászat jövőbeni fejlődését befolyásoló 
főbb tényezők

3.1 A z  energiaellátás alakulása

Közismert, hogy a vaskohászat rendkívül ener_ 
giaigényes iparág. A fejlett iparral rendelkező or
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szágokban az összes energia 12—18%-át a vasko
hászat fogyasztja el. Az energiával való takaré
kosság ezért a vaskohászatban is a legfontosabb 
feladatok közé tartozik.

Az energiagazdálkodásban a takarékosság mel
lett a jövőben szerkezeti átalakulások is várhatók. 
A vaskohászatban felhasznált energiahordozók 
döntő hányadát kitevő pakura és kokszolható 
szén árának növekedése, valamint a készletek 
jelentős csökkenése más energiafajták alkalmazá
sát fogja szükségessé tenni.

Az energiaellátás jövőbeni lehetőségei arra fog
ják kényszeríteni a vaskohászatot, hogy töreked
jen a jelenleginél nagyobb arányban elektromos 
energiát felhasználni. A jövőben ugyanis ez lesz 
az az energiafajta, amely a nukleáris energia, nap
energia, geotermikus energia stb. átalakításával 
leginkább hozzáférhetővé válik. Az előrejelzések 
szerint az ezredfordulóig a jelenlegi 21%-ról 40%- 
ra fog nőni az elektromos kemencében gyártott 
acélok mennyisége. Az elektromos energia tér 
hódítása azonban nemcsak az olvasztás, hanem a 
vaskohászat valamennyi területén (pl.: hevítés, 
izzítás stb.) is várható. Az elektromos energia nö
vekvő szerepét mutatja az a tény is, hogy ma már 
több olyan eljárás kifejlesztésével foglalkoznak 
(vasércalapú zagyok elektrolízise, víz-elektrolízis
sel hidrogén előállítása a közvetlen redukció 
céljára stb.), amelyek kifejezetten elektromos 
energiát igényelnek.

Ugyancsak a hozzáférhetőség következtében a 
jövőben növekedni fog a redukáló gázok szerepe, 
mivel a közvetlen redukcióhoz szükséges redukáló 
gázok előállítására csaknem korlátlan lehetőségek 
vannak. (Olcsó szenek elgázosítása, földgáz el
bontása, hidrogén előállítása vízelektrolízissel, a 
trópusi növényzet redukáló anyaggá, ill. redukáló 
gázzá történő átalakítása, szénmezők föld alatti 
elgázosítása stb.).

A közvetlen redukció rohamos fejlődéséhez 
hozzájárulhat még az a tény is, hogy a nukleáris 
erőművek max. 1000 °C-ig képesek technológiai 
hőt szolgáltatni, ami a közvetlen redukcióhoz 
még megfelelő.

Az ezredfordulóig az energiaellátás lehetőségei 
alapján a világ vaskohászata differenciálódni fog 
és az alkalmazott vaskohászati technológiákat az 
energiaellátás lehetőségei fogják meghatározni.

— Ott, ahol nagy kokszolható szénkészletek 
vannak, továbbra is előnyben fogják részesíteni a 
nagyolvasztót (USA, Ausztrália, Kína).

— Más területen viszont, ahol a földgáz áll 
nagyobb mennyiségben rendelkezésre, növekedni 
fog a közvetlen redukciós technológiák szerepe 
(közép-keleti országok, Algéria, Szovjetunió).

— Az olcsó szénfajták (lignitek) elgázosításával, 
valamint a tenger alatti szénmezők föld alatti 
elgázosításának megoldásával ugyancsak növe
kedni fog a közvetlen redukciós technológiák sze
repe (elsősorban a nyugat-európai ipari országok
ban).

— A trópusi és egyenlítői országokban a gyor
san növő trópusi növényekből nyert faszenet 
fogják egyre kiterjedtebben redukciós célokra al

kalmazni. Várhatóan a tengeri és szárazföldi nö
vények ún. biomasszává történő átalakításával is 
nagymennyiségű redukáló gázt nyerhetünk a köz
vetlen redukció céljaira. (Ezen a területen már 
ma is kiemelkedő eredményeket ér el Brazilia.)

3.2 A z alapanyagellátás ( vasérc, vas- és acélhulladék) 
alakulása

Ugyanúgy mint jelenleg, a jövőben is a vasko
hászat alapanyaga a vasérc, ill. a vas- és acél
hulladék lesz. Bizonyos arányeltolódás az érc- és a 
hulladékfelhasználás között várható, mivel ugyan
azt az acélterméket hulladékból a vasérchez viszo
nyítva hatodrésznyi energiával lehet előállítani.

A fejlett iparral rendelkező országokban — me
lyek jelentős vas- és acélhulladék készlettel ren
delkeznek — éppen ezért növekedni fog a hulladék 
felhasználása az érchez képest.

Az energia árának növekedése, esetleg annak 
hiánya miatt ezek az országok minden erőfeszítést 
meg fognak tenni azért, hogy minél több acélt 
vas- és acélhulladékból állíthassanak elő. A vas- és 
acélhulladék szélesebb körű felhasználása érdeké
ben azonban jelentősen javítani kell annak minő
ségét. Műveletek egész sorának igénybevételével 
meg kell oldani az alkotóelemek szerinti váloga
tást, osztályozást, jelölést és az acélgyártási célra 
történő előkészítést szennyező- és nemkívánatos 
elemek eltávolításával, valamint a megfelelő fizi
kai állapotba történő hozással.

Olyan új előírásokat (szabványokat) kell kidol
gozni, amelyek megbízhatóan szabályozzák az 
egyes hulladékcsoportok felhasználását a gyártan
dó acél minőségi követelményeinek megfelelően.

Az előrejelzések szerint a világ elegendő vas- 
érctartalékokkal rendelkezik, így az ércellátás 
hosszú távon biztosítottnak látszik. Gazdaságos- 
sági és környezetvédelmi szempontok következ
tében azonban várhatóan tért fog hódítani a pello- 
tezés, a szalagon (rácson) történő agglomerálással 
szemben. A pelleteket részben a nagyolvasztókban, 
részben pedig a közvetlen redukciós berendezések
ben fogják felhasználni.

Arra lehet számítani, hogy az energiaellátás és 
az anyagellátás jövőbeni helyzete alapján terjedni 
fog a „közvetlen redukálás — elektrokemence” 
technológia.

3.3 Egyéb tényezők
Bár ma az acél döntő többségét (90%-át) a 

fejlett iparral rendelkező országok (Szovjetunió, 
USA, Japán, nyugat-európai tőkés országok, 
európai szocialista országok stb.) állítják elő. 
A jelenleg folyó fejlesztések eredményeként az 
várható, hogy a fejlődő országok részesedése 
növekedni fog az acéltermelésben. Saját ércellá
tásuk, olcsó energiabeszerzési lehetőségeik alapján 
a fej lődő országok termékeiket a világpiacon kedvező 
feltételek mellett tudják majd értékesíteni. Lehe
tőségeiket azonban a berendezések és a munkaerő 
szakmai színvonala erősen korlátozhatja. Éppen 
ezért a jövőre vonatkozóan az várható, hogy a 
„minőségi, különleges rendeltetésű” acélok gyár
tását továbbra is — a jelenleginél talán nagyobb 
részarányban — a fejlett iparral rendelkező or
szágok fogják végezni.
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A fejlett iparú országokban az előállított acélok 
minőségi jellemzői évről-évre — a jelenlegitől 
gyorsabb ütemben — javulni fognak. Az anyagta
karékosság elveinek megfelelően a fogyasztók az 
anyagjellemzők maximális kihasználására fognak 
törekedni. Azonos felhasználási cél eléréséhez a 
jelenleginél lényegesen kevesebb acélt kell majd 
felhasználni. Az előrejelzések szerint a minőség- 
javítás eredményeként az évenkénti acélfelhaszná
lás átlagosan 1%-kal csökkenthető.

Ugyancsak az acéltermelés csökkentését ered
ményezi a folyamatos öntőgépek további terje
dése is. A folyamatos öntés eredményeként az 
eddigi átlagos 25%-os hulladékmennyiség felére 
csökkenthető. Ugyanazt a késztermék mennyisé
get tehát lényegesen kevesebb nyersacélból lehet 
előállítani.

A fejlett iparral rendelkező országokban tehát 
a várhatóan bekövetkező mennyiségi csökkenés 
nem jelenti a használati érték csökkenését, sőt 
adott esetben a kisebb mennyiség nagyobb hasz
nálati értéket is képviselhet.

A várható további változások:
— A jövőben az acélgyártás egyre inkább a 

vevők igényeihez fog igazodni. A klasszikus érte
lemben vett „közönséges” (ötvözetlen) és „kü
lönleges” (ötvözött) acélok megkülönböztetés vég
legesen el fogja veszteni jelentőségét.

— Az igényekhez való gyors alkalmazkodás 
érdekében a nyersacélt nagyméretű konverterek
ben vagy elektromos kemencékben fogják gyár
tani, melynek végleges minőségét — a rendelő 
igényének megfelelően — az üstben (vagy üst
metallurgiai berendezésben) fogják beállítani. A 
korszerű acélmű a jövőben a különböző méretű 
berendezések széles skáláját fogja tartalmazni 
annak érdekében, hogy a rendelők „tetszés sze
rinti” igényeit kielégíthesse.

— A kohászati berendezések korszerűsítésénél, 
ill. az új berendezések kifejlesztésédél a fő törek
vés az lesz, hogy a kohászati folyamatok folyto
nosak legyenek, megszakítás nélküli láncolatot 
képezzenek a gyártás teljes szakaszában.

— A jövőben a jelenleginél sokkal nagyobb sze
repet fognak játszani a környezetvédelemre és a 
munkahelyi ártalmak csökkentésére vonatkozó 
előírások. A folytonos figyelmet igénylő munkála
tokat fokozatosan automatizálni fogják.

4. A várható fejlesztések és korszerűsítések a 
jelenleg már alkalmazott vaskohászati 

technológiai berendezésekben

Az előző fejezetekben ismertetett okok (a nagy 
eszközigényesség, a hosszú megtérülési idő stb.) 
következtében az várható, hogy 2000-ig a vasko
hászat a már jelenleg is meglevő, valamint a jelen
leg kifejlesztés alatt álló technológiákkal fog dol
gozni. Ezeket a technológiákat azonban az új 
megváltozott helyzetnek (anyag- és energiaellátás, 
piaci követelmények, környezetvédelmi elvárások 
stb.) megfelelően folyamatosan korszerűsítem fog
ják.

A fejlesztések és korszerűsítések fő célkitűzései 
a következők:

— igazodás az új energia- és anyagellátási hely
zethez,

— a minőség javítása,
— a piaci igényekhez való gyors alkalmazkodás,
— a takarékosság fokozása minden területen,
— a termelés hatékonyságának növelése, az au

tomatizálás fokozása,
— a környezetszennyezés megszüntetése, a mun

kahelyi ártalmak csökkentése stb.

4.1 A  vas kinyerése érceiből (ércelőkészítés, 
nagyolvasztó, közvetlen redukálás)

A vasnak ércből történő kinyerésére tulajdon
képpen továbbra is a nagyolvasztói redukciós 
folyamatot és a közvetlen redukciós eljárásokat 
fogják használni. Az energiaellátás területén be
következő változások eredményeként várhatóan 
növekedni fog a közvetlen redukciós technológiák 
szerepe.

A nagyolvasztók az elmúlt években olyan jelen
tős korszerűsítéseken mentek keresztül, hogy a 
jövőben nem várható a koksz (ill. más tüzelőanyag) 
felhasználás fajlagos értékeinek csökkentése. A 
jövő nyersvasát a jelenleginél kevesebb számú 
nagyolvasztóban fogják gyártani a jelenlegi leg
jobbnak tartott fajlagos energiafelhasználás mel
lett.

A nagyolvasztóban történő nyersvasgyártás 
területén az alábbi változások várhatók:

— Az előredukált terméket, esetleg a vas- és 
acélhulladékot az érccel együtt fogják adagolni. 
(Valószínűbb azonban, hogy az előredukált ter 
méket közvetlenül az ívfényes acélgyártásnál 
használják fel.)

— Tovább bővülhet a redukáló gázok nagyol
vasztóba történő befúvása, bár ésszerűbb, ha eze
ket a gázokat a közvetlen redukcióra használják 
fel.

— A nagyolvasztók műszerezettségét lényege
sen javítani fogják. Jelentős előrelépés fog történni 
az adag lesüllyedésének és a gázok eloszlásának 
ellenőrzése és követése területén is.

— Tovább fog bővülni a nagyolvasztói műve
letek automatizálása, egyre inkább teret fog nyerni 
a számítógépek alkalmazása.

— A nagyolvasztók betétviszonyaiban a kö
vetkező változások várhatók: Egyre nagyobb 
mennyiségben fognak rostált briketteket és pel- 
leteket használni osztályozott érccel együtt. Vár
hatóan a jövőben még lesznek rácson történő 
agglomerálások, de ezeknél drága berendezéseket 
fognak alkalmazni a S02 és más ártalmas gázok 
lekötésére. A pelletezés viszont a jövőben roha
mosan tért fog hódítani.

— A kokszolás művelete a továbbiakban is 
nélkülözhetetlen lesz, de gazdaságossági és kör
nyezetvédelmi szempontból törekedni fognak a 
kemencéből kivett koksz érzékelhető hőjének 
hasznosítására. A koksz egy részét már új techno
lógiákkal (koksz brikettezéses, ill. koksz öntési 
technológia) fogják gyártani, amelyek a korábbi 
hagyományos kokszgyártási technológiát teljes 
mértékben helyettesítik. A kokszgyártás a jövő
ben a gépesítés irányában fog fejlődni.
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— Az ércelőkészítésnél a brikettezés és pellete- 
zés, a kokszgyártásnál a brikettezés és koksz öntés 
mint új technológia alkalmazásának eredménye
képpen az ércelőkészítés és kokszgyártás elválik a 
vaskohászati üzemtől és áttevődik a bánya terü 
letére. Ennek eredményeként a vaskohászati 
üzem környezetvédelmi helyzete javulni fog.

— A nagyolvasztó és az acélmű között kiter
jedten fogják alkalmazni a nyersvas kéntelení- 
tését, amely nemcsak a nyersvasgyártásnál, ha
nem az acélgyártásnál is csökkenti a fajlagos 
energiafelhasználás értékét.

Mint az az előzőekben ismertetettekből is ki
tűnik, a jövőben lényegesen növekedni fog a köz
vetlen redukciós technológiák szerepe. Elképzel
hető, hogy a közvetlen redukciós technológiák 
céljára fluidizációs eljárásokat is fognak alkal
mazni a jelenlegi technológiákkal együtt (aknás 
kemencék, forgódobos kemencék). A közvetlen 
redukciós technológiák fejlődése szempontjából 
rendkívül kedvező a tény, hogy a redukáló gázok 
gyártására rendkívül sokféle lehetőség nyílik 
(3.1 fejezet).

4.2 Acélgyártás

Az előrejelzések szerint az acélgyártás területén 
csak az oxigénes konverterek (felülről, ill. alulról 
fúvatott) és az elektromos kemencék fognak fenn
maradni. A konvertereknél a jövőben rendkívül 
nagy figyelmet fognak fordítani a fenék és bélés 
tartósságának növelésére az optimális metallurgiai 
feltételek (pl. salakképzés) biztosításával.

A felülről fúvatott konvertereknél elképzelhető, 
hogy buborékoknak a fenékre való belövelésével 
fogják a kavaró hatást fokozni.

Az alulról fúvatott konvertereknél új, haté
konyabb hűtőanyagokat fognak üzemszerűen al
kalmazni (nagynyomású olaj, folyékony C02 stb.).

A konvertereket elsősorban az ún. nyersacél 
gyártására fogják felhasználni, az acél kikészítése, 
minőségének végső beállítása az üstben, ill. az 
üstmetallurgiai berendezésben fog történni.

Az elektromos olvasztó kemencéknél általánossá 
fog válni a hűtött falak alkalmazása, de elképzel
hető a hűtött boltozatok alkalmazása is. A pakura
oxigén, földgáz-oxigén pótégők alkalmazását, ill. 
annak további terjedését a mindenkori gazdasá
gossági szempontok fogják meghatározni.

Az elektromos kemencék a jövőben is az ócska
vas és az előredukált termékek számára alapvető 
technológiai berendezések lesznek. Fejlesztésükre 
az alábbi területeken lehet számítani:

— Az elektromos energia felhasználásának csök
kentése érdekében elképzelhető az egyenáram 
használata.

— A különböző tüzelőanyagokkal (pakura, föld
gáz) működtetett pótégők alkalmazásával az 
elektromos energia egy része kiváltható.

— A keletkező gázokkal a betét előmelegíthető 
és így a kemence bőgazdálkodása javítható.

A jövőben az elektromos kemencék is egyre 
inkább csak folyékonyacél-olvasztó berendezések 
lesznek, melynek termékét utólagos kezeléssel az 
öntőüstben kell finomítani.

Az ezredfordulóig az ipari gyakorlatban teljesen 
gépesített folyamatos működésű acélgyártó el
járásokat is fognak alkalmazni. A folyamatos 
acélfinomító rendszert az oxigénes konverterek és 
az elektromos kemencék viszonyaira is meg fogják 
valósítani. A folyamatos működésű acélgyártó 
berendezés termékének finomítását, minőségének 
végleges beállítását azonban egy külön berende
zésben kell elvégezni.

4.3 Öntés

Néhány különleges esettől eltekintve (pl. ková- 
esolási célra gyártott tuskók) a folyamatos öntés 
teljes mértékben fel fogja váltani a hagyományos 
— kokillába történő — tuskó öntés technológiáját.

A folyamatos öntés területén várható fejlesz
tések a következők:

— Az elektromágneses keverés alkalmazásával 
meg fogják oldani a folyamatos öntés szabályozá
sát az öntött acél minőségének megfelelően (csilla- 
pítatlan, félig csillapított, ötvözött minőségeknél 
is).

— A folyamatosan öntött bugák ellenőrzését és 
vizsgálatát gépesíteni fogják, meg fogják oldani a 
meleg állapotban történő bugavizsgálatot is.

—- Gépesíteni és számítógép vezérléssel fogják 
ellátni a bugaelőkészítést és bugatisztítást.

— Bár nem fogják tudni a folyamatosan öntött 
bugák újrahevítését teljes mértékben kiküszöbölni, 
azonban a hőveszteség csökkentése érdekében 
igyekeznek azokat minél magasabb hőmérsékleten 
az izzító kemencébe rakni. Az ehhez szükséges 
szervezési rendszert és technikai felszereltséget 
biztosítani fogják.

4.4 Hengerlés

A vaskohászati technológiák közül a hengerlés 
lesz az a terület, amely a következő években a 
legdinamikusabban fog fejlődni.

Az izzítás területén egész sor intézkedést fognak 
hozni a fajlagos energiafelhasználás csökkentése 
érdekében:

—- Meg fognak szűnni az acéltuskókat újrahe
vítő kemencék, mivel a folyamatos öntőművektől 
a hengerművek bugát és brammát kapnak.

— A hőveszteség és a fajlagos energiafelhasz
nálás csökkentése érdekében a folyamatosan ön
tö tt bugákat melegen fogják az izzító kemencébe 
rakni és ott már csak az anyagminőségnek meg
felelő hengerlési hőmérsékletet fogják beállítani.

— A legkedvezőbb szövetszerkezet és anyag- 
jellemzők kialakítása céljából csökkenteni fogják 
a hengerlési hőmérsékleteket. A jövőben a fajlagos 
energiafelhasználás és a szövetszerkezet szempont
jából is optimális hengerlési hőmérsékleteket fog
ják alkalmazni. (Szabályozott hőmérsékletű hen
gerlés.)

— Terjedni fognak az elektromos izzító kemen
cék, mivel ezek jobban szabályozhatók, egyenle
tesebb felfűtést lehet velük elérni, a bugák felü
leti oxidációja minimális és a leállásokhoz is jobban 
igazíthatok.

A hengerlés területén legdöntőbb változásnak 
azt kell tekinteni, hogy alapvető változás fog be
következni a hengerlési művelet célját illetően.
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A jövőben a hengerlés célja nem kizárólag csak a 
kívánt forma (profil) elérése, hanem a hengerlést 
mindinkább olyan eszköznek fogják tekinteni, 
amellyel nemcsak a formát, hanem a kívánt szö
vetszerkezetet is biztosítani lehet. Ezáltal a ma 
még csaknem általánosan alkalmazott hőkezelés, 
ill. esetenként az ötvözés is kiküszöbölhető lesz.

Űj hengerlési technológiákat fognak kidolgozni, 
melynek megfelelően az egyes alakítási művele
teket meghatározott hőmérséklet közben fogják 
elvégezni. Külön ellenőrizni és szabályozni fogják 
a lehűlés körülményeit is.

A számítógépek alkalmazása rohamosan tért 
fog hódítani a hengerművekben is. (Az acélmű és 
hengermű közötti anyagforgalom irányítását, a 
hengermű programozását is számítógéppel fogják 
végezni.)

A hengersor gépesítésének fokozásával meg 
fogják oldani az automatikus hengerállítást — a 
hengerelt anyag minőségének és szelvényének 
megfelelően — és ez lehetőséget ad kisebb tételek 
gazdaságos gyártására is.

Hasonló célt szolgál a külön elrendezésű — auto
matikus szabályozási! — kikészítő állványok el
rendezése is, melyekkel kisebb tételek ugyancsak 
gazdaságosan gyárthatók.

Általánosságban nőni fog a hengerelt áruk kiké- 
szítettségi színvonala, terjedni fog a felületi be
vonás (galvánozás, festés, korrózióvédő bevonat 
stb.).

5. Integrált kohászati üzemek

A nagyolvasztón alapuló integrált vaskohászati 
üzemek a jövőben több gázt fognak termelni, mint 
amennyit saját maguk fel tudnak használni. Ezért 
a vaskohászati üzemeknek nagy figyelmet kell 
fordítani a keletkező gázok hasznosítására.

A nagyolvasztó által termelt gázokat az elekt
romos energia termelése mellett hulladékok elő
melegítésére, előredukáló egységek üzemeltetésére, 
kemencék fűtésére és a közelben levő ipari fűtő
anyag-fogyasztók igényeinek kielégítésére is fel 
fogják használni.

Hasonló célokra a koksz kemence gáza és az 
oxigénes konvertergáza is felhasználható, de ezek 
értékesítése is elképzelhető gázvezetéken történő 
szállítás útján. Ezek a gázok kiválóan megfelelnek 
a közvetlen redukciós folyamatokhoz is, mivel 
redukáló gázokat (hidrogén, szénmonoxid) tartal 
maznak összetételüknél fogva, előnyösen használ
hatók vegyipari célokra is.

A vaskohászati üzemek nagy energiát fognak 
fordítani az ún. alacsony hőmérsékleten rendel
kezésre álló hőmennyiség hasznosítására is. Ennek 
keretében meg fogják oldani a meleg gázok, a meleg 
szilárd és folyékony anyagok hőtartalmának hasz
nosítását is melegvíz szolgáltatás, ipari gőz és víz 
szolgáltatás és mezőgazdasági célú hasznosítás 
formájában.

6. A kutatás-fejlesztés várható irányai

Mint a korábbi fejezetekből kitűnik, a vasko
hászat az ezredfordulóig a ma ismert, ill. üzem
szerűen alkalmazott technológiákkal fogja az acél

döntő többségét gyártani. Természetesen ebben az 
időszakban is intenzív kutató-fejlesztő munka fog 
folyni ú j vaskohászati technológiák kidolgozására. 
Ezeket az új technológiákat azonban már csak a 
XXT. században fogják üzemszerűen alkalmazni.

A kutatás-fejlesztés fő területei a jövőben a 
következők lesznek:

6.1 Közvetlen acélgyártás

Ezeknél az eljárásoknál a szén és vasérc keve
rékét az olvadt acélfürdőbe adagolják, majd ezt 
követően oxigénbefúvást végeznek.

Megolvadt állapotban a vasoxid vassá történő 
redukciója végbemegy. A redukcióhoz szükséges 
hőmennyiséget a szénnek oxigénben való elégetése 
szolgáltatja.

Az eljárás legfőbb előnye abban rejlik, hogy a 
kokszgyártás kiküszöbölésre kerülhet, valamint az, 
hogy a nagyolvasztó és az oxigénes konverter 
funkcióját egy berendezés látja el.

Pillanatnyilag a legnagyobb problémát az je
lenti, hogy nagyok a beruházási költségek. Arra 
számítanak viszont, hogy 10—20 éven belül el
fogadható költségszinten sikerül 1 Mto/év kapa
citású üzemeket létrehozni. Ehhez azonban a kö
vetkező műszaki problémákat még meg kell oldani:

— Olyan megfelelő berendezést kell kifejleszteni, 
amely az egész rendszert befogadja.

— Ugyanazon berendezésen belül meg kell ol
dani az oxidálás és redukálás egyidejű lefolytatá
sát.

— Meg kell találni a nyersanyagok beadagolá
sának helyes rendszerét és módszerét.

6.2 Plazmaíves acélgyártás

Az eljárás lényege abban áll, hogy az érc és a 
szén keverékét a plazmaíven keresztül adagolják 
és megolvadt állapotban az érc vassá redukálódik.

Az eljárás legfőbb előnye, az, hogy alacsonyak a 
beruházási költségek (elmarad a kokszolómű és 
nagyolvasztó!). A hátránya viszont az, hogy ma 
még nagy a berendezés fajlagos elektromos energia 
felhasználása. Az eljárás sikere tulajdonképpen az 
elektromos energia jövőbeni árának alakulásától, 
ill. a hulladék energia hasznosításának hatásfoká
tól függ. Az üzemszerű alkalmazásig meg kell még 
oldani az elektróda kopás fékezését és lassítását. 
Várhatóan ezt a műszaki problémát 5—15 éven 
belül megoldják.

6.3 A z acél közvetlen öntése

Ha sikerülni fog a lemezek (csövek) közvetlen 
öntését megoldani, akkor a hengerlés költséges mű
veletei elhagyhatók lesznek. Az eljárást már 12 mm 
vastagságú és 380 mm szélességű lemezek gyártá
sára megoldották. Az üzemszerű gyártás feltételei
nek kialakításához azonban meg kell még oldani az 
1000 mm szélességű lemezek Í00 to/óra teljesít
mény melletti gyártását is.

Az eljárás előnye abban rejlik, hogy a beruhá
zási költségek, az energia költségei és a létszám is 
lényegesen csökkenthetők a hagyományos lemez- 
gyártáshoz képest.
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6.4 Porkohászat

Kisüzemi gyártásokkal sikerült bebizonyítani, 
hogy vaspor tömörítésével is megoldható a finom 
felületű lemezek gyártása. Ezzel a módszerrel is 
lényegesen csökkenthetők a beruházási költségek, 
az energia és a munkaerő költségei.

Pillanatnyilag a legnagyobb problémát a porból 
hengerelt termékekkel szemben a fogyasztók ellen
állása jelenti.

Az eljárás gazdaságosságát tovább kell javítani. 
Jelenleg ugyanis a vaspor-gyártás magas költségei 
csökkentik azokat a megtakarításokat, amelyeket 
az acélgyártás, öntés, hengerlés területén sikerül 
elérni.

Problémát jelent ma még az is, hogy a porból 
hengerelt termékek sok esetben felületi szennyező
déseket is tartalmaznak. Annak ellenére, hogy ezek 
rendkívül kicsiny méretűek, mégis kivételes ese
tekben kizárhatják a porból hengerelt lemezek 
alkalmazását.

6.5 Hidrometallurgia

Legvalószínűbb, hogy a vasport az ércek köz
vetlen elektrolízise (zagyelektroh'zis) útján fogják 
előállítani. Az elektrolízis terméke vas és oxigén, 
ill. hidrogén.

Az eljárás legfőbb vonzereje, hogy rendkívül 
alacsonyak a beruházási költségek, mivel elmarad 
a kokszolómű, nagyolvasztó, oxigénes konverter és 
a kikészítő műveletek egy része. Az eljárás még 
kis mennyiségek esetén is gazdaságos lehet.

Hátránya viszont az, hogy nagy az elektrolízis
hez felhasznált elektromos energia költsége. Az 
1 to színvas előállításához szükséges elektromos 
energia mennyiségét 3000 kWh-га becsülik. Az el
járás jövője tehát az elektromos energia árának 
alakulásától, ill. hozzáférhetőségétől függ.

Számítani kell viszont arra, hogy még a magas 
költségek ellenére is egyes különleges esetekben — 
pl. a nagytisztaságú képlékeny acéllemezek gyár
tásánál — üzemszerűen is alkalmazni fogják.

6.6 Teljesen folyamatos műveletek

A ma alkalmazott vaskohászati folyamatok az 
egyes technológiai fázisoknak megfelelően szét 
vannak választva. Ezt a „szétszakítottságot” a 
jövőben meg fogják szüntetni az összes művelet egy 
berendezésben történő elvégzésével, ill. a különálló 
technológiai berendezések közvetlen szállító beren
dezéssel történő összekapcsolásával. Ehhez azon
ban ki ke" dolgozni a folyékony és szilárd halmaz- 
állapotú anyagok folyamatos (pl. csővezetéken) 
szállítását is.

6.7 ,,Nukleáris” vaskohászat

A mai elképzelések szerint a nukleáris energiát 
a jövőben főképpen átalakított formában, elekt
romos energiaként fogják felhasználni. A jelenleg 
folyó kutatások azonban azt bizonyítják, hogy az 
úgynevezett magas hőmérsékletű reaktorok alkal
mazásával megvalósítható a nukleáris energia 
„technológiai” hőként történő felhasználása is. 
Természetesen nem a hagyományos vaskohászati 
üzemekben, mivel még a magas hőmérsékletű

reaktorokkal is csak maximum 1000 °C-os hőmér
sékletet lehet elérni.

A nukleáris energia által biztosított hőmennyiség 
és hőmérséklet viszont megfelelő a közvetlen reduk
ciós technológiák lefolytatásához, ill. a redukáló 
gázok gyártásához.

6.8 Vaskohászat a napenergia segítségével

A napenergia vaskohászati alkalmazására első
sorban a trópusi országokban kerülhet sor, de ott 
sem az elektromos energia formájában történő 
felhasználás fog tért hódítani.

A nap energiáját elsősorban a gyorsán fejlődő 
növényi kultúrák közbeiktatásával fogják fel
használni faszén típusú szilárd tüzelő- és redukáló 
anyagok, valamint folyékony és gáznemű tüzelő-, 
ill. redukáló anyagok formájában. Emellett várható 
az is, hogy megoldódik a napenergia segítségével 
végzett hidrogéngyártás is, amely újabb lökést 
adhat az alacsony hőmérsékleteken végzett köz
vetlen redukciós technológiák fejlődésének.

Összefoglalás

Mint az ismertetett tanulmányból is kitűnik, az 
ezredfordulóig a világ vaskohászatában „forra
dalmi” átalakulásokra nem számíthatunk. Arra 
viszont számítani kell, hogy az alapanyag és 
energiaellátás területén jelentkező nehézségek kény
szerítő hatására a minőség javítása és a gyártás 
gazdaságosságának további fokozása érdekében 
jelentős belső szerkezeti átalakulásokat, fejleszté
seket és korszerűsítéseket fognak végrehajtani.

A magyar vaskohászat a jelenlegi időszakban 
korszerűsítéssel fejlődik. A megvalósuló metallur
giai fejlesztések összhangban állnak a nemzetközi 
fejlődés tendenciáival, jó alapot biztosítanak a 
nemzetközi színvonalhoz történő felzárkózásukhoz.

A magyar vaskohászat „elejét” (kokszolás, 
ércelőkészítés, a vasérc redukálása) és „végét” 
(hengerlés, kikészítés, másod- és harmadtermékek 
gyártása) azonban a jövőben feltétlenül fejlesz
teni kell. A fejlesztési koncepciók kidolgozásánál 
messzemenően figyelembe kell venni hazánk alap
anyag és energia ellátási (beszerzési) lehetőségeit és 
a fejlesztéseket — elsősorban az alkalmazandó 
technológiákat — ennek megfelelően kell megvaló
sítani. A világgazdaságban bekövetkező átren
deződéseket figyelemmel kísérve, a magyar vas
kohászat helyét és szerepét elsősorban a külön
leges minőségű, magas feldolgozottsági színvonalú 
kohászati termékek gyártásában kell mogtalálni. 
A tervezett fejlesztéseknek e szemponthoz is iga
zodniuk kell.
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A Lenin Kohászati Művek Kombinált Acélművében 
és Martin Acélművében gyártott sínacélok minőségének 

* összehasonlító vizsgálata*
H A V A  J Ó Z S E F  oki. kohómérnök 

Lenin Kohászati Művek
D K :669— 424:658.562

A  nagyvasúti sínekre vonatkozó hazai és nemzet
közi előírások. A z  összetétel és a szemnagyság 
hatása. A  m echanikai tulajdonságok változása 
konverterben és M artin  kemencében gyártott sínek  
esetén.

nevezetes

A Lóriin Kohászati Művek hagyományos, ki
emelt gyártmányai közé tartoznak a nagyvasúti 
sínek. A tervek szerint a síngyártás folyékony 
acélszükségletét egyenlőre részben, később pedig 
teljes egészében a Kombinált Acélmű fogja bizto
sítani. A műszaki paraméterek ismertetésétől el
tekintek, csak a konverterben gyártott sínacélok 
minőségének alakulásával és a gyártás közben szer
zett tapasztalatokkal kívánok foglalkozni.

Előtte szeretnék ismertetni néhány vizsgálati 
eredményt, gyakorlati tapasztalatot a vasúti 
pályába beépített sínek igénybevételéről, elhasz
nálódásáról.

A MÁV vonalhálózatának igénybevétele az 
utóbbi húsz évben rendkívüli mértékben megnö
vekedett. Megnőtt a vasútvonalak forgalomsűrű
sége, terhelése és az áthaladó vonatok sebessége. 
Az átgördült forgalmi terhelés megkétszereződött, 
a sebesség 1,5-szeresére, a tengelyterhelés 1,8-szo- 
rosára emelkedett. A pályát, de elsősorban a síne
ket jobban igénybe vevő korszerű Diesel- és villa
mos vontatás részaránya 13%-ról 90%-ra növe
kedett.

A fokozott dinamikus igénybevételek a fel- 
építményi anyagok — közöttük a sín — gyors és 
változatos módon bekövetkező elhasználódásá
hoz, kopásához vezetnek. A sínfej alakja megvál
tozik, a vezető- és a futófelületen kopások, sérü
lések keletkeznek, a sínfej legyűrődik. A hegesz
tési varratokban az eltérő keménység következté
ben egyenetlenségek, a futófelületen 150—1500 
mm-es hullámok és 30-—50 mm hosszúságú 0,1— 
0,4 mm mélységű barázdák alakulnak ki. Ezek a 
hagyományos eszközökkel nem mérhető rovátkák

*V askohászati Szakosztályunk 1981. évi pá ly áza tán  
d íja t n y e rt pályázat. (Szerk.)

és hullámok, —- amelyeknek a keletkezését eddig 
nem lehetett egyértelműen tisztázni — a nagy 
sebességű és terhelésű vonatok hatására a vágány, 
valamint a gördülőanyag többlet-igénybevételé
hez vezetnek.

A Szovjetunióban és a Német Szövetségi Vasutak
nál végzett kutatások és gyakorlati kísérletek 
során megállapították, hogy a kerék támadási 
körzetében meglehetősen nagy többleterők lépnek 
fel a mozgó terhelés hatására. Tapasztalataik 
szerint a hullámos kopás csökkentése, vagy teljes 
megszüntetése jelentősen csökkenti a dinamikus 
erők nagyságát. Például: a hullámos kopás mély
ségének 0,5 mm-ről 0,3 mm-re való csökkentése 
100 km/óra sebességnél felezi a kerék és a sín kö
zötti érintkezési helyen fellépő átlagos dinamikus 
erőt. A sín futó- és vezetőfelületén jelentkező ki
sebb — tizedmilliméteres nagyságú — hibák ká
ros hatásai elsősorban a 100—120 km/óra vagy 
annál nagyobb sebességű vonalakon jelentkeznek.

Kimutatták, hogy a 11 millió elegytonna/évnél 
nagyobb forgalmú vonalakon, ahol 10 évnél ré
gebbi 50 kg/m-nél kisebb tömegű sínrendszer van 
beépítve, ott a fáradásos síntörések száma ugrás
szerűen megnövekszik. A MÁV-nál a kisiklást 
okozó síntöréses balesetek elmaradása jórészt 
annak tulajdonítható, hogy az ultrahangos sín
vizsgáló szervezet az elmúlt 20 év alatt 443 eset
ben jelezte a kialakulóban levő hibát.

A pályafenntartási munkák végzésére létesült 
építőbázis évenként mintegy 320—350 vkm (vá
gánykilométer) korszerűsítés megvalósítására ké
pes (1. táblázat). Különösen jelentős, hogy az új 
anyagú pályakorszerűsítésen belül az 54-rendszerű 
sínek 865 vkm-en kerültek beépítésre. A kitérők
ből is 610 csoport volt 54-rendszerű. Ezzel a tel
jesítménnyel az 54 kg-os felépítmény állaga meg
háromszorozódott, a törzshálózati vonalakon 
31%-ot ér el.

Ez a törekvés a VI. ötéves terv során ilyen ütem
ben nem folytatható, így várható, hogy 1985. 
év végére:.

— a 180 kN-nál nagyobb tengelyerejű vonalak -
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1. táblázat
Az évenkénti vágánykorszerűsítések adatai

Felhasználás 1976— 1980 1981— 1985 
Tény Terv

Pályakorszerűsítés vkm . 1722 1300

E gyszerűsíte tt fe lú jítás vkm. 622 520

Új anyagú  felépítm énycsere 
vkm. 1100 780

54-rendszerű felépítm ény- 
csere vkm. 865 520--590

K itérőcsere 2740 2500--2600

ból még mindig marad 480 vkm cserére érett 
szakasz, ugyanakkor

— a 180 kN-nál kisebb terhelésű vonalak hosz- 
sza 1323 vkm lesz.

A szabvány előírásai

Az előzőekben ismertetett vizsgálatok figye
lembevételével dolgozta ki a Nemzetközi Vasút- 
egylet (Union Internationale des Chemins de Fér, 
UIC) a „KODEX 860 V”-ben foglalt előírásait. Ez 
alapján készült el az MSZ 2570—80 „Nagyvasúti 
sín acélminősége és általános műszaki előírásai” 
szabvány, amely a korábbihoz képest jelentős 
módosításokat tartalmaz (2. táblázat).

A vegyi összetételben kisebb változás van a 
karbon- és a mangántartalomban, valamint MA 2 
minőségnél a szilíciumtartalmat a korábbi max. 
0,50% Si-ről 0,35% Si-ra csökkentették.

Jelentősebb változások vannak a mechanikai 
tulajdonságok előírásaiban. A szakítószilárdság és 
a nyúlás értékek alapján korábban megkülönböz
tetett négy csoport helyett csak két minőség — az 
„UIC 860 A”-nak megfelelő MA 2, illetve az MA 1 
minőség — szerepel az új szabványban. Jelentős az 
a módosítás, hogy 9% nyúlást csak 880 N/mm2 és 
e feletti szakítószilárdságoknál kell biztosítani. 
Az ennél kisebb szilárdságú anyagokra (mini
málisan 740 N/mm2-ig) 12% nyúlás a követelmény.

Az összetétel és a szemnagyság vizsgálata

A szabványnak a módosítása és az acélgyártási 
technológia változása teszi szükségessé a Martin 
Acélműben (a továbbiakban SM) és a Kombinált 
Acélműben (a továbbiakban KA) gyártott sínek 
minőségének összehasonlító vizsgálatát. A közölt 
eredmények az 1981. év III. negyedév végéig tör
tént gyártásra vonatkoznak. A felmérés során 
640 SM-adag és 357 KA-adag MA 1 minőségű 
48- és 54-rendszerű nagyvasúti sín vizsgálati 
eredményeit dolgoztam fel.

Az összetételt vizsgálva a karbontartalom gya
korisága az 1. ábra szerint alakult. (Folyamatos 
vonallal a konverterre, szaggatott vonallal a mar
tinacélokra vonatkozó adatok vannak feltüntetve.) 
Jellemző a konverter adagokra az alacsonyabb 
C-tartalmak felé történő eltolódás. A gyakoriság 
maximuma 0,52—0,53% C-nál van. A 0,57% C 
feletti értékek összes mennyisége 4%, gyakori
ságuk nem éri el a 2%-ot, míg a martini adagok
nál ez a gyakoriság 6% felett van.

A mangántartalom gyakorisága látható a 2. 
ábrán. A konverteres adagok legnagyobb arány
ban a 0,90—1,05% Mn intervallumban fordulnak 
elő (22% feletti gyakorisággal). Ebbe a tartomány
ba esik az összes érték 71,8%-a, a martinacélok 
47,3%-a. Az ennél alacsonyabb 0,75—0,89% Mn 
tartományban kisebb a KA-adagok mennyisége 
mint az SM-adagoké (12,5%, illetve 34,2%)

2. táblázat
A sínszabványok vegyi összetételi előírásai

Minőség Vegyi összetétel % C Mn Sí Px  m ax
Q
° m a x

MSZ 2570— 69 . MA 0,45—0,60 0,75— 1,20 0,15—0,35 0,045 0,045

U IC  860 „A ” 0,60—0,75 0,80— 1,50 m ax. 0,040 0,035

MAI 0,45—0,65 0,75— 1,20 0,15— 1,35 0,040 0,040
MSZ 2570— 80

MA2 0,60—0,80 0,80— 1,30 0,15— 0,35 0,040 0,040

A sínszabványok m echanikai előírásai

Minőség
MSZ 2570— 69 UIC MSZ 2570-- 8 0

MA 860 „A ” MA I MA 2

Szakítószilárdság 75— 80* 80,1— 85* 85 felett* m in. 90* m in. 740** m in. 880**

N yúlás min. %

♦Értékek kp/mm2-ben. 
♦♦Értékek N/mm2-ben.

12 10 9 9 12 9
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1,10% Mn-tartalom felett ismét nagyobb arányban 
fordulnak elő a martinacélok. Mint ismeretes 
a mangántartalom növekedésével az acél szilárd
sága és folyási határa is nő, viszont nyúlása és 
kontrakciója csökken.

Az LD-konverterben felhasználható hulladékvas 
mennyisége elsősorban a nyersvas kémiai és fizi
kai tulajdonságainak a függvénye. Legnagyobb 
szerepe ilyen tekintetben a szilíciumnak van, jól
lehet a karbon lényeges fűtőelemmé lép elő, azon
ban az eljárás hőszükségletét elsősorban mégis 
a szilícium hivatott biztosítani. Az adagolható 
hulladék mennyiségére a nyersvason kívül befo
lyással van a konverter nagysága, az adagok kö
zött eltelt holt idő tartama, a felhasznált salak
képzők mennyisége és minősége, a gyártandó 
acél összetétele és csapolási hőmérséklete.

A jelenleg érvényes technológia szerint az 
LD-konverterbetétben a nyersvas és a hulladék 
mennyiségét úgy kell megválasztani, hogy a fúva- 
tás végén az acélfürdő hőmérséklete max. 1640 °C, 
és a karbontartalma 0,30—0,40% C legyen. Az 
acél csapolásakor az üst fenekére 5 kg/tonna meny- 
nyiségnek megfelelő FeMnSi adagolása történik, a 
végdezoxidálást pedig a csapolási sugárba ada
golt 1 kg/tonna mennyiségű alumíniummal végzik.

Az elmondottak után a szilíciumtartalom gya
koriságát vizsgálva, megállapítható, hogy lénye
gesen leszűkült a konverteracélok szilícium tar 
talmának intervalluma és összességében a maga 
sabb értékek felé tolódott el (3. ábra). Hatására 
növekedett a sínacélok szilárdsága, rugalmassági- 
és folyáshatára, viszont csökkent a nyúlás és a 
kontrakció. A maximum 0,25—0,30% Si között 
jelentkezik — ez a KA-adagok 88%-a. A martin
acéloknál a maximum 0,21—0,26% Si tartomány
ban van (ez a vizsgált adagok 65,6%-át jelenti.)

Az LD-konverterben a karbon és a foszfor 
oxidációja párhuzamosan megy végbe, az acél
fürdő nagy karbontartalma mellett is elérhető kis 
foszfortartalom. A jelenség oka, hogy az LD- 
konverterben már a fúvatás kezdetén kialakul a 
hígan folyó nagy FeO- és CaO-tartalmú salak, 
amely a foszfor elsalakulásának előfeltétele.

Jelenleg a következő technológia érvényes a 
fúvatásra: 300 Nm3 oxigén/perc intenzitással és 
3000 mm lándzsamagassággal kezdődik, majd a 
fúvatás első percében történik a mész adagolása a 
konverterbe, akkora mennyiségben, hogy a fúva
tás végén a bázicitás 3,5 legyen. A salak reakció- 
képességének fokozása érdekében a fúvatás má
sodik percében célszerű 250 kg folypát adagolása. 
Az első perctől a nyolcadik percig 1600 mm-re kell 
csökkenteni a lándzsa magasságát. A fúvatás 
végén 0,030%-nál kisebb foszfortartalom elérése 
szükséges. A foszfor jelenléte az acélokban álta 
lában nem kívánatos, így feladat a foszfor minél 
teljesebb oxidációja, illetve elsalakítása.

A foszfortartalom gyakorisága látható a 4. ábrán. 
A konverteracéloknál kisebb mértékű eltolódás 
állapítható meg a magasabb foszfortartalmak felé; 
a gyakoriság maximuma 0,020—0,025% P közé 
esik, értéke 42,7%. A martinacélok esetén 0,015— 
0,020% P között van 56,3%-os értékkel. A 0,020%

2. ábra. A  M n-értékek gyakorisága

I

3. ábra. A  Si-értékek gyakorisága

4. ábra. A P-tartalom gyakorisága

5. ábra. A z  S-tartalom gyakorisága
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6. ábra. A  170 sínadag gázelemzési eredményei N -, 0- 
és H-tartalomra

P alatti tartományban a martinacélok gyakori
sága nagyobb, míg e fölött a konverteracéloké.

A kén az acél káros szennyezőeleme, ugyanis az 
acéltuskó megdermedése közben visszamaradó fo
lyékony fázis állandóan dúsul kénben, a FeS 
végül is legutoljára, tehát a kristály határokon 
dermed meg. (A kén a kis mangántartalmú acé
lokban FeS alakjában van jelen, olvadáspontja 
1190 °C; a Fe—FeS eutektikum olvadáspontja 
985 °C.)

A sínacélok kéntartalmának gyakoriságát vizs
gálva (5. ábra) szembetűnő a konverteracélok 
eltolódása az alacsonyabb értékek felé, maximuma 
a 0,015—0,025% S között jelentkezik, a vizsgált 
adagok 67,4%-a esett ebbe a tartományba. A mar
tini adagok 79,6%-a tartozik a 0,020—0,030% S 
intervallumba. 0,025% S-tartalom felett a konver
teracélok aránya lényegesen kisebb mint a mar
tinacéloké. A próbák belső szerkezetének vizsgá
lata során a Baumann-lenyomatokon rendellenes 
dúsulások nem jelentkeztek, esetenként kisebb 
mértékű koszorú vagy pontszerű dúsulások elő
fordultak.

A konverterben történő síngyártás vizsgálata 
során a szabványban előírtakon kívül kiegészítő 
vizsgálatok is történtek, például gázelemzés és 
szövetszerkezet vizsgálatok közül a szemnagyság- 
meghatározása. A vizsgált 85 konverter adag öntő 
laponként vett, összesen 170 adag-próbájának 
gázelemzési eredményéből (6. ábra) megállapít
ható, hogy az oxigén és a nitrogén elemzési ered
mények a konverteracélokra jellemzőek, a hidro
gén értékek viszonylag magasabbak mint az iro
dalmi adatok.

A szakítópróbák fejrészéből származó csiszola
tok szövetvizsgálata során minősítésre került a 
szemnagyság az MSZ 2657—66 szabvány előírásai 
szerint. A szemnagyság fokozatonkénti megosz
lását a 7. ábra szemlélteti. A vizsgált 198 próba 
közül 92 próbának a szemnagysága „2—3” foko
zatú volt, 65 próba pedig ,,2” fokozatot mutatott.

Mechanikai tulajdonságok
A mechanikai tulajdonságokat vizsgálva a 

szakítószilárdsági értékek között a 8. ábra alap
ján négy csoport különböztethető meg. Az alsó 
határ közelében van a vizsgált adagok 4—5%-a.

7. ábra. A  szemnagyság megoszlása

A 760—800 N/mm2 értékek közötti adagok meny- 
nyisége konverteracéloknál 38%, a martinacéloknál 
28,5%; 810—860 N/inm2 intervallumban a meny- 
nyiség közel azonos (47,6%, illetve 50,0%); míg 
860 N/mm2 felett a konverteracélok aránya ke
vesebb. (Az új szabvány 880 N/mm Szakítószi
lárdság alatt 12% nyúlást ír elő!) Tehát szükséges 
volt a gyártás során az összetételi határokat úgy 
módosítani — a szakítószilárdság rovására, — 
hogy a 12%-os nyúlás biztosítható legyen a kriti
kusnak ítélt 800 N/mm2 szakítószilárdság felett is.

A 9. ábra a nyúlás értékek gyakoriságát szemlél
teti. Figyelemre méltó az ,hogy a konverteracé
loknál — az alsó határt jelentő — 12%-os nyúlás
nál a gyakoriság 18%, szemben a martinacélok 
31%-os értékével, valamint 12% nyúlás alatt is 
kisebb a konverteradagok aránya. Viszont 14% 
nyúlás felett van a vizsgált konverteres próbák 
59,7%-a, míg a martini próbáknak csak 31,3%-a.

A nyúlás és a szakítószilárdság kapcsolatát 
vizsgálva a mérési adatokból a legkisebb hiba 
négyzetek elve alapján lineáris közelítéssel a 10. 
ábrán bemutatott összefüggés adódott. A reg
ressziós egyenes paramétereinek és a korrelációs 
együtthatóknak az értékét (összefoglalva a köze
lítésekre) a 3. táblázat tartalmazza. (Az ábrán 
illetve „0” jelöléssel van feltüntetve az átlagos 
szakítószilárdság.) Jellemző értékként kiemelhető

8. ábra. A  szakítószilárdsági értékek gyakoriságának 
összehasonlítása

10 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 116. évfolyam, 1. szám



3. táblázat
Л n y ú lá s  é s  s z a k ít ó s z i lá r d s á g  k ö z ö t t i  ö s s z e f ü g g é s e k b e n  

h a s z n á lt  p a r a m é te r e k  é s  e g y ü t t h a t ó k  

у = a x + b  a la k ú

regressziós K orrelá-
A vizsgált függvény- egyenes para- ,,;лк 

kapcsolatok  ^  " m éterei e. /t

a b

10. ábra
R m ( N / m m ! ) = / [ A 6( % )]

(KA) -1 1 ,8 9 972,9 0,994
R M (N /m m 2) = /[A s( %)]

(SM) -9 ,6 0 930,8 0,976

12. ábra
A s( %) =  /[1 0 0 x  C( %)] (KA) -0 ,2 0 6 24,78 0,878
A s( %) = /[1 0 0 x  C( %)] (SM) -0 ,1 5 8 21,43 0,902

14. ábra
Mn =0,75  -0 ,9 9  

R m (N /m m !) =  
=Я 100Х С (% )] (KA) 7,27 423,5 0,959

R m (N /m m 2) =  
= /[100X  C( %)] (SM) 5,45 510,9 0,903

Mn =  1,00— 1,20 
R m (N /m m 2) = 
= /[1 0 0 x C ( %)] 

R m (N /m m !) =
(KA) 4,29 004,8 0,800

= /[100X C( %)] (SM) 7,52 426,3 0,969

a 12% nyúláshoz tartozó 830,3 N/mm2 szakító
szilárdság a konverterre vonatkozó összefüggésből, 
valamint a 747,0 N/mm2 szakítószilárdságnak 
megfelelő 19% nyúlás — mint a szabványban elő
írt mechanikai tulajdonságok alsó határa. Martin- 
acélok esetében 12% nyúlásnak 822,1 N/mm2 
szakítószilárdság felel meg, viszont a 764,7 N/mm2 
értékhez 18% nyúlás tartozik.

Az ábra alapján célszerű az acélgyártási techno
lógiát úgy kialakítani, hogy a könverteres adagok 
nyúlása 12% felett legyen (a gyártási biztonság 
érdekében legalább 13%,) illetve ennek megfelelő
en a szakítószilárdság legfeljebb 830—8Í8 N/mm2 
közötti értéket érjen el. A két egyenes 15% nyú
lásnál metszi egymást, tehát ez az érték felett 
azonos nyúlás esetén a martinacélok szilárdsága 
várhatóan nagyobb.

11. ábra. A  nyúlás és a C-tartalom összefüggésének 
összehasonlítása

Az összetétel és a mechanikai tulajdonságok

A megfelelő mechanikai tulajdonságok biztosí
tása érdekében szükséges az összetétel hatásának 
vizsgálata is. A karbontartalom függvényében az 
átlagos nyúlást vizsgálva (11. ábra) látható, 
hogy 15%-nál nagyobb nyúlás konverteracélok 
esetén 0,48% C-tartalom alatt érhető el. Ez vi
szont a vizsgált adagoknak csak 8,6%-át jelenti. 
Az átlagos értékek a magasabb karbontartalmú 
acélok esetében sem elég pontosak, mivel 0,57— 
0,60% C intervallumban a karbon gyakorisága 
nem érte el a 2%-ot és kevés volt a rendelkezésre 
álló adat is.

Az adatokból a korábban már említett módszer 
szerinti lineáris közelítéssel a 12. ábrán bemuta-

12. ábra. A nyúlás és a C-tartalom összefüggése
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tott összefüggés állapítható meg. (Szintén jelölve 
van az átlagos érték.) A két egyenes közül csak a 
martinacélokra vonatkozó mutat 12%-nál kisebb 
nyúlást, 0,57% C-tartalom felett. A megfelelő 
gyártási biztonság érdekében a nyúlás alsó hatá 
rát — önkényesen — 13%-ra választva, a kon
verteracéloknál ez max. 0,57% C-tartalmat, míg 
a martinacéloknál max. 0,53% C-tartalmat jelent.

Tovább elemezve a mechanikai tulajdonságok 
és az összetétel kapcsolatát — a mangán hatását 
is figyelembe véve — az összetétel függvényében a 
szakítószilárdság átlagos értéke a 13. ábrán lát
ható módon alakult. A szabványban megengedett 
mangántartalom két csoportra van bontva: 0,75— 
0,99% Mn-tartalmú és 1,00—1,20% Mn-tartalmú 
részre. Lineáris közelítés után a 14. ábrá n  bemu
tatott diagram rajzolható meg. Az ábra alapján a 
következő összefüggések állapíthatók meg:

Konverteracélok vonatkozásában:

— A szabványban előírt 12%-os nyúláshoz
830 N/mm2 szakítószilárdság tartozik, amely 
0,75—0,99% Mn esetén 0,56% C-tartalom 
alatt várható, míg 1,00—1,20% Mn esetén 
gyakorlatilag 0,52% C-tartalom alatt érhető el.

— Az önkényesen megválasztott 13% nyúlás az 
alacsonyabb mangántartalmaknál 0,54%. C- 
tartalom, míg a magasabb mangántartalmak-

13. ábra. A  szakítószilárdság összefüggése a G- és a 
M n-tartalommal

14. ábra. A  szakítószilárdság összefüggése a G- és a  Mn- 
tartalommal általánosítva

nál 0,50% C-tartalom alatt biztosítható. (A 
szakítószilárdság — nyúlás viszonyának fi
gyelembevételével.)

— 0,75—0,99% Mn-tartalomnál a karbon legna
gyobb gyakoriságát jelentő 0,50—0,53% C 
intervallumhoz 785—810 N/mm2 szakítószi
lárdság, míg 1,00% Mn-tartalom felett 818—- 
832 N/mm2 szakítószilárdság tartozik. Ez meg
felel 16—14%, illetve 13—12% nyúlásnak;

A  martinacélokra megállapítható összefüggések:

— 12% nyúlás az alacsonyabb mangántartalmak
nál 0,57% C alatt érhető el, míg 1,00—1,20 Mn 
között 0,54% C-tartalom szükséges. '

— A 13% nyúláshoz a 10. ábra alapján megen
gedett 812 N/mm2 szakítószilárdság 0,55% C- 
tartalom (Mn = 0,75—0,99%,) illetve 0,52% 
C-tartalom (Mn — 1,00—1,20%) alatt bizto
sítható.

— A legnagyobb gyakorisággal szereplő 0,51— 
0,56% C-tartalmakhoz az Mn = 0,75—0,99% 
tartományban 790—815 N/mm2 szakítószi
lárdság és 15—13% nyúlás tartozik, az Mn = 
= 1,00—1,20% intervallumban 805—845 
N/mm2 szakítószilárdság és 14—10% nyúlás.

Tehát a vizsgálat alapján a konverteracélok cél
szerű összetételi tartománya 1,00% Mn-tartalom 
alatt 0,54% C-tartalomig terjed (0,56% C-tarta- 
lomnál a nyúlás határértéke várható), 1,00% 
Mn-tartalom felett 0,50—0,51% C-tartalom enged
hető meg. Ezekben az intervallumokban szere
pelt a vizsgált próbák 81,7%-a, illetve 38,4%-a. 
Az összetétel ilyen jellegű szűkítésével lehet ugyan 
biztosítani a nyúlás megfelelő értékét, viszont a 
szakítószilárdság az alacsonyabb tartományok 
felé tolódik el, ezért várhatóan csökkenni fog a 
szilárdabb, kopásállóbb sínek mennyisége.

Nagyobb szilárdságú sínek gyártása érdekében 
kísérletek történtek vanádium ötvözésű sínacélok 
gyártására. A kísérleti adagoknál a karbontarta
lom 0,50—0,54% C, a mangántartalom 0,91— 
1,08% Mn között változott. A szakítószilárdság 
924—999 N/mm2, a nyúlás 10—13% értékű volt. 
Tehát lényegében MA 2 minőségnek megfelelő 
mechanikai tulajdonságokat lehetett elérni, sőt 
a nyúlás értékek valamivel kedvezőbbek voltak. 
Az MSZ 2570—80 szabvány az MA 2 minőségre 
0,60—0,80% C-tartalmat, valamint az acél gáz- 
talanítását —- vákuumozását vagy semleges gáz
zal történő átöblítését — írja elő. Ezért a kedvező 
mechanikai tulajdonságok ellenére a „kvázi MA 2 
minőségű” síneknek ez az egyszerűbb gyártási 
módja jelenleg nem alkalmazható.

Az új szabvány szerinti MA 2 minőségből a 
konverterben a III. negyedév végéig hat adag 
gyártása történt meg. A karbontartalom 0,64— 
0,69% C, a mangántartalom 1,05—1,10%Mn között 
változott. A szakítószilárdság 924—961 N/mm2 
közötti volt, a nyúlás értéke egy-egy próbánál 
9—10—11%, a többinél 12% volt. Két acélgyár
tási technológia van kidolgozva, egyik az LD- 
konverter-(-inertgázos keverésre, a másik az LD- 
konverter-j-ASEA-SKE üstmetallurgiai berende
zésben történő kezelésre vonatkozik. A kísérleti
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gyártások és a kiegészítő vizsgálatok még nem 
fejeződtek be, így részletesebb eredményekről még 
nem tudok beszámolni.

összefoglalva, megállapítható az elvégzett vizs
gálatok alapján, hogy a Kombinált Acélműben 
kialakított síngyártási technológiával alapvetően

biztosítható az MSZ 2570—8Ó. szabványban fog
lalt előírások teljesítése. A vanádium ötvözésű 
MA 1 és az MA 2 minőségű sínek gyártása esetén 
szükséges a már megkezdett vizsgálatok befeje
zése, valamint a gyártási biztonság növelése érde
kében a jelenlegi technológia további pontosítása-

Körszimmetrikus süllyesztékes kovácsdarabok számítógépes 
technológiai előtervezése és előkalkuláció) a*

P U S Z T A I  G Ä B 0  R—I, I C S K Ó L Á S Z L Ó  
obi. gépészmérnökök 

Csepel Müvek Vasműve
DK :621.73,043.012:519.688

A  kovácsdarabok tér foci átszámításából kiindulva, 
a bonyolultságot figyelembe véve, felépitik a szám í
tógép programját. A  technológiai alapadatokat is  
figyelembe veszik a műveletterv elkészítésekor. A z  
országos előírások figyelembevételével készitik el az 
előkalkulációt. A  számitógépes rendelés-feldolgozás 
révén munkaidő-m egtakarítás érhető el.

1. Bevezetés

Napjainkban világszerte előtérbe került a szá
mítógéppel segített tervezés alkalmazása a ter 
melésben. Egy ilyen tervező rendszer kiépítése és 
létrehozása jelentős szellemi és anyagi ráfordítá
sokat igényel. Hazánkban az Egyesült Izzóban 
hoztak létre egy kivágószerszám tervező rendszert, 
amelynél kedvező tapasztalatokat szereztek.

A számítástechnika alkalmazásával a CSM 
Acélműve is foglalkozott és az ISZI-vel közösen
1978-ban megszületett az árazási rendszer rend
szerterve. Konkrét kalkulációs számításokra azon
ban ennél még nem került sor. A vállalathoz be
érkező süllyesztékes rendelések feldolgozása jelen
leg az Értékesítési Osztály és a Technológia Ko
vácstechnológiai csoportjának együttműködésével 
történik. A Kovácstechnológiai csoport techno
lógiai szempontból megvizsgálja, hogy az adott 
darab a vállalati adottságokkal (géppark, beren
dezések állapota, erőszükséglet, anyagminőség, 
tűrés, különleges előírások stb.) legyártható-e, 
majd kalkulációs technológiát és írásos jelentést 
készít az Értékesítési Osztály felé. Ott elkészítik 
az árkalkulációt, majd ha a termék vállalható, 
megtörténik a visszaigazolás. Becslések szerint a 
beérkező rendelések mintegy 40%-a elutasításra 
kerül, így az előzetes munka elvész.

Az alábbiakban ismertetésre kerülő számítógé
pes program hivatott csökkenteni a manuális 
munkát, lerövidítem a rendelésfeldolgozás idejét.

A dolgozat a körszimmetrikus darabokkal fog
lalkozik, mivel ezek geometriai megfogása egy
szerű és a rendelések mintegy 60—70%-át teszik 
ki. A későbbiekben foglalkozni kívánunk más 
geometriájú termékekkel is.

A számítógépes program PC-100-as asztali szá
mítógépre BASIC nyelven íródott. A program ún. 
interaktív formában készült, ahol lehetőség van 
a tervezőnek menet közben beavatkozni, meghoz-

V askohászati Szakosztályunk 1981. évi pá ly áza tán  
d íja t n y e rt pá ly áza t rö v id íte tt anyaga. (S zerk .)

ni a szükséges döntéseket. A géppel való kommu
nikáció egy videomonitoron történik, a végered
mények egy 20-karakter szélességű hőnyomtatón 
kerülnek kijelzésre.

2. A számítások menete

Az alábbiakban röviden ismertetnénk a számí
tások alapösszefüggéseit a kalkulációnál figye
lembe vett ártényezőket. A konkrét számítógépes 
program az Árazási csoport, ill. a Kovácstechnoló
giai csoport mindennapos gyakorlatának meg
felelően lett összeállítva.

2.1. Térfogatszámítás (V J

A körszimmetrikus darabok térfogatát az 1. 
ábrán látható geometriai alapelem segítségével — 
a kovácsdarab elemekre bontásával — határoz
hatjuk meg. A kovácsdarabon található lekere- 
kítések hatását ez a modell nem veszi figyelembe, 
azonban az egyéb előkalkulációs bizonytalanságok 
miatt ez a közelítés kisebb lekerekítéseknél meg
engedhető.

Speciális esetben a térfogatelem hengeres, ilyen
kor D2 = 0

— a térfogatelem tömör, ebben az esetben D3 — 0 
—- a térfogatelem kúpos, de csak az egyik átmérő

(Dx vagy /).,), ill. a félkúpszög ismert, ilyenkor 
az ismeretlen átmérő helyére negatív előjellel a 
félkúpszög értékét kell beírni fokokban;

— a térfogatelem levonásra' kerül, ebben az eset
ben H előjele negatív.

2.2 Sorfatérfogat ( Vs)

A sorjatérfogat nagysága befolyásolja a szer
számban lejátszódó alakváltozási és üregtöltési

1. ábra. A  körszim m etrikus kovácsdarabok térfogatának 
meghatározásához szükséges geometriai alapelemek
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2. ábra. példaként kidolgozott egyszerű darab adatai 
Példák :
D 1 =  100; Dg =  60; D ä =  30 
Я  =  20
Di =  80; D , = 0 ; D 3 = 0  
Я  =30
Di =  100; D .=  - 5 ;  D3 = 0  
Я =20

2.«?. Lyukhártya térfogata (V jJ

A lyukhártya térfogatát a kész darab térfoga
tától függetlenül, tárcsaszerű elemnek megfelelően 
számítjuk 2

Fe= — H L [mm'1]
4

2.4. Leégést veszteség ( Ve)

A sajtológépek mellé telepített indukciós heví- 
tőknél általában 1%-os leégéssel lehet számolni.

Fe = 0,01[F+F£+ F 8] [mm«]

2.5. Darabolási térfogat (V a)

F d = F -f F i+ F ,+  F*=1,01[F-1-Fi+7J [mms]

2.6. Bonyolultsági fok (B )

A DIN szerinti bonyolultsági fok a kész darab 
térfogatának és a befoglaló henger térfogatának ará- * 
nya

4F
B =  D*nHb ä1

3. ábra. Példaként kidolgozott összetettebb darab adatai 
összetettebb darab esetén
1. Di =  120; D .=  - 5 ;

D 3 = 0 ; Я  =20
2. D, =  120; D 2=  - 5 ;

Dg = 0 ; Я  =  10
3. Dj =  - 6 ;  D 2= 60;

Dg = 0 ; Я  = 50
4. D i =40; D 2 =  20;

Dg = 0 ; Я =  - 3 0
б. Я, =20; Dg =0;

Dg = 0 ; Я  =  - 5 0

folyamatokat. Mivel a darab geometria és a szük
séges sorjatérfogat arányának meghatározása rend
kívül nehéz, így ennek értékét előkalkulációs szin
ten tapasztalati adatok alapján vettük fel, figye
lembe véve a darab bonyolultságát. így 11. al
csoportban

F» = 0,2F[mm3]
12. alcsoportban

F, = 0,3F[mm3]

2.7 . E rű szá m ltá s  ( F )

A technológiai előtervezésnél jelenleg a szer
számosztósíkban mért keresztmetszet alapján, 
diagram segítségével határozzák meg az erőszük
ségletet. A keresztmetszet számításánál a befog
laló átmérőt a sorjahíd szélességével növelni kell. 
A Mechanikus üzem gépeinél a sorjahíd szélessé
gek 6, 7, 8 mm, a program 8 mm-rel számol. Eze
ken túlmenően figyelembe kell venni a darab bo
nyolultságát is (11, ill. 12 alcsoport). így

11. alcsoport esetén

F = 0 , 6 3 3 - ^ ţ 1- ^ -  n  [KN]

12. alcsoport esetén

F=0,735
(FM-16)2

4
n  [KN]

Amennyiben az alakító erő nagyobb, mint 
25 000 KN, akkor „NEM VÁLLALHATÓ!” felirat 
jelenik meg, s a program leáll.

2.8. Kiinduló anyag adatai

A kiinduló anyag fajtáját tekintve — figye
lembe véve a kalkulációs szempontokat is -— az 
alábbi választási lehetőségek képzelhetők e l:
— 0  rúd,
— 0  buga,
— köszörült 0  buga.

A kiinduló anyag szelvényméretét a darabolási 
térfogatból (Fd) kiindulva a járatos méretválasz
tékból határoztuk meg, az alábbi szempontokat 
véve figyelembe:

— a darabolás miatt
K ^ d 0

ellenkező esetben „NEM DARABOLHATÓ!” 
felirat jelenik meg.

— a kihajlás veszélye miatt
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2,2
(le

ahol rúd о sot ón de = dt)

buga esetén de= n A

Adott szerszámkonstrukció mellett a techno
lógusnak lehetősége van m > 2,2 esetet is megfe
lelőnek minősíteni.

A szelvényméret konkrét meghatározásakor első 
közelítésben az 1,5 arányt figyelembe véve 
választjuk ki a szelvényméretet; Tehát: 

rúd esetén

3 ______

0 d o=l,O 8]/-j~-[m m ]és A0= - ^ ~ -  .

buga esetén
3 ______

□  <га=0,9б|l - j j -  [mm] és h0= - ~

A jelenlegi kiinduló méretválaszték 
RŰD 0  22, 24, 26, 28, 30, 32, 34, 35, 36, 38, 40,

45, 50, 55, 60, 65.
BUGA □  50, 55, 60, 65, 70, 75, 80, 85, 90, 95.

A választék tetszés szerint könnyen módosítható, 
bővíthető.

Amennyiben a megadott peremfeltételek mel
lett ez a választék nem elegendő, a „SZŰK MÉ
RETVÁLASZTÉK!” felirat kerül kiírásra. Ha pl. 
kis tömegű munkadarabot vizsgálunk és a buga 
választékba nem fér bele, akkor a program auto
matikusan áttér a rúd vizsgálatára.

A darabok tömegét 0,16—16 kg-os tartomány
ban szabtuk meg, ami a vállalati gyakorlat sze
rint körszimmetrikus termékeknél megfelelő.

Ha a darab tömege a határokon kívül esik, 
„KIS DARAB!”, ill. „NAGY DARAB!” felirat 
jelenik meg.

A program felépítéséből adódóan a kiinduló 
méret változtatásával lehetséges m — 1,5-es eset
től eltérő viszonyokat is vizsgálni.

2.9. Technológiai alapadatok

A technológiai előtervezéskor a műveleti utasí
tások megadása mellett szükség van a fenti tér 
fogatok alapján számolt tömegekre is, mivel a 
későbbi kalkulációs számítások során ezekből 
indulunk ki. Ezen tömegeket rendre g = 7,85- 
• 10_6[kg/mm3] sűrűség figyelembevételével szá

mítottuk ki, így a kész (kiszállítási) (M), darabo
lási (M d), leégési (Me) és hulladék (Mi,) tömegeket. 
A hulladékba mindazon anyagmennyiséget bele 
kell számítani, amelyek visszakerülnek az acél
gyártási folyamatba, tehát a sorja, a lyukhártya, 
és az osztatlansági hulladék egy darabra eső 
értékét. Mivel a darabolás 3000 mm-es szálakból 
indul ki, ezért egy szálból elméletileg

ä;2 = INT(ä;1) [db] darabolható,

ahol I;1 = 3000/h0 és INT(. ) jelenti a tizedesérté
kek törlését.

így az egy darabra jutó hulladék

M h= \V L+ V '+
k\ - ko

k2
V^Q [kg]

Amennyiben a darabolásnál az osztatlansági 
hulladéknak számító bugavégre nem teljesül a 
darabolhatósági kritérium, úgy a ledarabolható 
kiinduló anyagok száma 1-el csökken, az egy da
rabra jutó hulladék

Vd . _
*2-1 ' e  n°'

Az egy darabra jutó anyagfelhasználás

Â-- h
к .

-Md [kg]

Az ún. anyagnorma

= T -10° t%]A n

2.10. Műveletterv
Körszimmetrikus kovácsdaraboknál a kalku

láció szempontjából a daraboláson túlmenően hat 
műveletet vettünk figyelembe, amelyek sorrend
ben a következők:

— lapítás,
— elősiillyesztés,
— süllyesztés,
— sorjázás,
— lyukasztás,
— egyengetés.

3. Árjegyzcki kalkuláció

Az árjegyzék! kalkuláció menete kötött, az 
országos árjegyzéken (KGM. V/142. a kötet) alapul, 
kiinduló adatait a technológiai előtervezésből 
veszi. Az ilyen módon kiszámított darabár jelenti 
azt a maximális árat, amelyet a vállalat az adott 
termékért felszámíthat. Az árjegyzék olyan átlagos 
tényezőkkel számol, amelyek legtöbbször külön
böznek a tényleges gyártási paraméterektől. Az 
árjegyzék pl. az adott súlycsoportoknál a kiinduló 
anyag jellemző méretét kötöttnek veszi.

3.1. Alapár ( A )

Egy adott termékre az alapanyag -felhasználás és a 
hulladék mennyisége alapján meghatározható az 
árjegyzéki alapár, amelyhez az alapanyagárat és a 
hulladékárat részletes táblázatokból vettük.

Ezek a továbbkovácsolás céljára hengerelt anya
gok árait tartalmazzák. A program alapkiépíté
sében a leggyakrabban felhasznált 29 féle anyag- 
csoport van állandóan betáplálva. Ezektől eltérő 
anyagok esetén lehetőség van a konkrét anyag- 
minőség jellemzőinek beírására. A fentiek figye
lembevételével :

A = m aA a- m hA h [Et/kg]

3.2. Felárak 7
— kovácsolási és darabolási felár (Fkd) az alakítás 

megmunkálási költségeit tartalmazza a lapítás 
és egyengetés kivételével;
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— sorjaköszörülési felár (Fs);
— revétlenítési felár (Fr);
— szerszámhányad (Sz/;) amennyiben a rendelt 

darabszám n<F,  és nem lesz utórendelés, akkor 
a szerszámhányad

[ F t / l ‘ e l

alapján számítható;
— hőkezelési felár (Ff,)

a hőkezelések közül az alábbiak lehetségesek:
— lágyítás,
— tartományra hőkezelés (kétszeres lágyítási 

költség);
— nemesítés;

— megmunkálási felár (Fm)

Fm= A +  FkJ+  F.+Szh+ F r+  Fh [Ft/kg];

— ha a rendelt darabszám ns,  1000, kismennyiségi 
felár számítható fel (Fk)

Fk=(Fm- A ) ( k e~  1) [Ft/kg]

— nettó ár (Fn)
Fn= Fm Fk [Ft/kg];

— termelői ár (Ft)
árjegyzék szerint 4% selejt és nyereség szá
mítható fel

Ft —1,04 Fn

— lapítási (Kx) és egyengetési (Ke) felár ezen 
felárakat az árjegyzék nem tartalmazza, de a 
mindennapos kalkulációs gyakorlatban lehető
ség van ezek érvényesítésére.Az értékeket egy 
külön táblázat tartalmazza, amelyeket az üzemi 
tapasztalat alapján állítottunk össze.

— számlázási ár (Fsz)

Fel= F t+ K rj+ K e [Ft/kg]

— darabár (Fai)

Fdb = F,z .M [Ft/db]

Összefoglalás

A téma kidolgozása során alapvető célként a 
rendelésfeldolgozás manuális munkájának csök
kentését, egységes algoritmusának kidolgozását 
határoztuk meg. A jelenlegi gazdasági viszonyok 
között egyre kevésbé engedhető meg, hogy kép
zett szakemberek időszakonként — a rendelések 
beérkezésétől függően — heteket egyszerű mate
matikai műveletek végzésével töltsenek el, ez
alatt kivonva magukat a szakmai tevékenységből.

A számítógépes program a gyakorlatban alkal
mazott előtervezés menetét követi, technológiai 
és árjegyzéki árat számító része általánosan érvé
nyes, a normaönköltségi része érthetően elsősor
ban a Vasmű mechanikus üzemére vonatkozik. 

Az eddig végzett ellenőrző futtatások szerint:
— a számítógépes előtervezés pontosabb a manu

álisnál;

— a tévedés, egyes szempontok figyelmen kívül 
hagyása kizárt,

—- a számítási idő 1—2 perc,
— a technológiai és árjegyzéki kalkuláció egyidő- 

ben készül el, elmarad a többnapos késés, 
felgyorsul az ügyintézés, csökken a reakcióerő, 
ami a vállalat hírnevét és tekintélyét növeli, 
lehetőség nyílik tetszés szerinti variációk gyors 
vizsgálatára,

- a számítógépes előtervezés megoldható a nem 
körszimmetrikus kovácsdaraboknál és a vál
lalat egyéb termékeinél is.

A számítógépes rendelés feldolgozása kapcsán 
rendelésenként 2 óra effektiv munka takarítható 
meg.

JE L Ö L É S E K

A F t/k
A a F t/k
A h F t/k
A n %
A kg
Á D %

В
A m m
A m m
A m m
D b m m
D l m m
H l m m
d 0 m m
de m m
E edb
F K N
F h F t/k g  
Fdb F t/k g  
F k F t/k g  
Fu  F t/k g  
F m F t/k g  
F n F t/k g  
F r F t/k g  
F t  F t/k g  
Fsz F t/k g  
F t F t/k g  
H  m m  
h0 m m  
Нь m m  
ky db

кг db
kg
m

M  kg 
M d kg 
M e kg 
M h  kg 
n  db 
ma 
mh
Q k g /m m 3 
S z  e F t  
Szh  F t/k g  ■ 
V  m m 3 
Vd m m 3 • 
Ve m m 3 
V h  m m 3 
V s m m 3 •

-^alapár •
-  a lapanyagár
-  hu lladékár
-  anyagnorm a
-  „Á -súly”
-  az árjegyzéki á r  és a norm aönköltség 

közö tti eltérés
-  D IN  szerinti bonyolultsági fok
-  té rfogatelem  nagyátm érő
-  térfogatelem  kisátm érő
-  térfogatelem  fu ra tá tm érő
-  legnagyobb befoglaló átm érő
-  ly u k h á rty a  átm érő
-  ly u k h á rty a  vastagság
-  kiinduló anyag jellemző m érete
-  egyenértékű  átm érő
-  szerszám  é le tta r tam
-  alak ítási erőszükséglet
-  hőkezelési felár
-  árjegyzék szerinti d a rab á r
-  kism ennyiségi felár
-  kovácsolási és darabolási felár 
-.m egm unkálási á r
-  n e ttó  ár
-  revétlen ítési felár
-  sorjaköszörülési felár
-  szám lázási ár
-  term elői ár
-  térfogatelem  m agasság
- kiinduló anyag darabolási hossza
-  befoglaló henger m agassága
-  kiinduló anyag  szálhosszúság-darabolási 

hossz arán y
- egy szálból kiadódó darabok  szám a
- darabszám tó l függő szorzó
- kiinduló anyag darabolási hossz-egyen 

é rték ű  átm érő  arán y
- kész (kiszállítási) töm eg
-  darabolási töm eg
- leégési töm eg
- hulladék  töm eg
- rende lt darabszám
- anyagigényességi m u ta tó
- hulladékigényességi m u ta tó
- sűrűség (7,86)
- szerszám költség
- szerszám hányad
- kovácsdarab  té rfogat
- darabolási té rfogat
- leégési té rfogat
- ly u k h á rty a  té rfogat
- sorja térfogat
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Mikroszkópos szövetképek alaktani hasonlóságának 
minősítése képelemzési eljárással*

R É T I  T A M Á S  oki. m atem atikus 
Gépipari Technológiai In tézet

DK:621.735

D igitalizált kéttónusú mikroszkópos szövetképek 
morfológiai jellemzésére egy tíz elemű képvektort 
definiál. E z utóbbi komponensei olyan geometriai
topológiai mennyiségek, amelyek egyszerű számító- 
gépes algoritmussal határozhatók meg. A  képvek 
torok és a megfelelő m etrikus típusú  távolságfügg 
vények segítségével a . gyorsacél karbideloszlását 
ábrázoló szövetképek morfológiai hasonlósága kvan 
titatív kritérium  szerint jól mérhető.

J. Bevezetés, célkitűzés

A szövetképek kvantitatív morfológiai minősí
tésének igénye egyidejűleg merült fel az etalon
képes metallográfiái valamint sztereológiai mód
szerek kialakulásával. A szövetképi morfológia 
számszerű minősítése nélkülözhetetlen a korszeríí 
metallográfiái módszerek alkalmazásakor, haté
kony eszköz a szövetszerkezet megismerésére és a 
tulajdonságok tervszerű befolyásolására irányuló 
kutató munkában.

Az elmúlt évtizedben az elektronika és számítás- 
technika fejlődésével párhuzamosan új eljárásokat 
dolgoztak ki az automatikus számítógépes kép- 
feldolgozással, valamint a matematikai alakfelis
meréssel kapcsolatos kutatások eredményeképp. 
Ezek az új módszerek reális alapját képezhetik 
olyan tervek, műszaki elképzelések megvalósítá
sának mint a szövetképek automatikus osztályo
zása, matematikai modellezése és szimulálása, a 
szövetszerkezet és a tulajdonságok között össze
függések kvantitatív leírása.

A dolgozatban egy a fenti témakörbe tartozó 
probléma elemzésével, nevezetesen digitalizált 
szövetképek morfológiai minősítésével foglalko
zunk. Egy új típusú eljárást ismertetünk, amely 
alkalmasnak mutatkozik arra, hogy kéttónusú 
szövetképek morfológiai hasonlóságát — a digi
talizált kép geometriai-topológiai jellemzőit meg
határozva — számszerű kritérium alapján, ob
jektív körülmények között minősíthessük.

A következőkben először is a problémafelvetés 
műszaki hátterét vázoljuk az eljárás alkalmazási 
lehetőségeire irányítva a figyelmet, majd röviden 
áttekintjük a témakörbe vágó szakirodalmi ered
ményeket. Ismertetjük a szövetképek morfológiai 
hasonlóságának minősítésére javasolt módszer 
elvét, végül az eljárás gyakorlati alkalmazását 
konkrét példán mutatjuk be, mellékelve a főbb 
számítási eredményeket.

2. Az automatikus szövetkép-minősítés 
alkalmazási területei

A szövetkép automatikus, számítógépes elem
zésére, morfológiai hasonlóságuk kvantitatív mi

*A V askohászati Szakosztály á lta l m eghirdete tt 
1981. évi pályázaton  d íja t n y ert tanu lm ány . (Szerk .)

nősítésére mindenek előtt a következő három 
területen mutatkozik igény.
a) A szövetszerkezet etalonképes minősítésének 

automatizálása.
b) A szövetszerkezet megváltoztatására irányuló 

technológiai folyamatok és beavatkozások el
lenőrzése, irányítása.

c) A sztereológiai módszerek alkalmazása.

a) A mindennapi metallográfiái gyakorlatban a 
szövetszerkezet mikroszkópos minősítésekor a 
etalonképes ötszehasonlító módszerek alkalma
zása jelenleg is egyeduralkodó. E vizsgáló technika 
döntő szerepet játszik az acél zárványosságának, 
az öntöttvas grafit-formációjának, a gyorsacél 
valamint a karbonnal és krómmal erősen ötvözött 
szerszám- és golyóscsapágyacél karbideloszlásának 
minősítésében. A minősítés mérsékelt reprodukál
hatósága és hosszadalmassága miatt azonban az 
etalonképes módszer a vizsgálat megbízhatósá
gával és időszükségletével szemben támasztott 
fokozódó követelményeket egyre kevésbé elégíti 
ki. Ez magyarázza, hogy az etalonképes eljárások 
korszerűsítésére és automatizálására újabban elő
térbe került a számítógépes képfeldolgozás egyes 
módszereinek hasznosítása [1—4].

b) Mint ismeretes, a szövetképi morfológia sok 
esetben híven tükrözi a mikroszerkezetben külső 
hatásra bekövetkező változás eredményét, bizo
nyos átalakulási folyamatok előrehaladottságának 
mértékét. A szövetkép támpontul szolgál a metal
lurgiai beavatkozás, hőkezelés vagy képlékeny
alakítás hatásának megítéléséhez. A szövetszer
kezet gyártásközi kvantitatív minősítésének igénye 
hangsúlyozottan jelentkezik például a különféle 
típusú öntöttvasak előállításakor is. Az öntött
vasban a grafit megjelenési formája, eloszlása 
célszerűen módosítható mind metallurgiai mód
szerrel (így a gömbgrafitos öntöttvas gyártásakor 
beoltással), mind hőkezeléssel (például a tempe
ráló izzítással). Nem véletlen, hogy a grafiteloszlás 
kvantitatív minősítése a mind ez ideig megoldat
lan, sokak által vizsgált problémák egyike. A 
gyártásközi szövetminősítés gyors és megbízható 
kivitelezése ugyancsak az automatikus képfel
dolgozás bevezetését indokolja.

c) Végül fontos szerephez jut a szövetképi mor
fológia kvantitatív minősítése a sztereológiai mód
szerek alkalmazásakor is. A sztereometrikus me
tallográfiában a szövetképi információ feldolgozás 
fő célja a térbeli szövetszerkezet rekonstruálása, 
valóságos geometriai és topológiai felépítésének 
megismerése [5—7]. A sztereológiai módszerekkel 
— a mikroszerkezetre vonatkozó matematikai 
feltételezések teljesülése esetén — a szövetképen 
meghatározott mérési adatokból fizikailag is ér
telmezhető, mennyiségek ún. sztereológiai jellem
zők származtathatók. Ilyen mennyiségek a fázisok,
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szövetelemek térfogat hányada, fajlagos felülete, 
átlagos görbülete, torziója stb. [5]. Ezeket alap- 
paraméterként használják a csíraképződéssel és 
növekedéssel járó átalakulási folyamatok feno
menológiai leírására kidolgozott matematikai mo
dellekben.

3. A szövetképi morfológia matematikai jellemzése

A szövetképnek mint folytonos, analóg képnek 
a jellemzésére az x-y koordinátasík egy téglalap 
alakú tartományában értelmezett ún. képfügg
vényt szokás használni [8]. Ennek értékkészlete a 
nemnegatív valós számok egy véges intervalluma. 
A képfüggvény a kép egy tetszőleges pontjában a 
szürkeségi szintet adja meg, ez fénymikroszkópos 
szövetképek esetében a fázisok, ill. szövetelemek 
fényvisszaverő képességével arányos mennyiség. 
Kéttónusú fekete-fehér kép esetében a képfüggvény 
ún. indikátor függvénnyé degradálódik, érték- 
készlete a 0 és 1 egész számokra korlátozódik.

Az analóg-digitális jelátalakító közreműködé
sével előállított digitalizált kép jellemzésére egy 
[X] számmátrix az ún. képmátrix használatos. 
Ez utóbbi m sorból és n oszlopból áll ésXí j ,(1 s i g  
gm , 1 = n) elemei a szürkeségi szintet jelző
természetes számok. Az analóg kép digitalizálása 
— diszkretizálása és kvantálása — eredménye
képp adódó képmátrix a képfüggvény egy véges 
közelítésének tekinthető. Kéttónusú kép esetében 
a képmátrix elemei — ezeket képelemeknek 
szokás nevezni —, 0, és 1. A következőkben meg
állapodás szerint az 1 elemek a morfológiai elem
zés szempontjából kitüntetett fázis, a 0 elemek az 
alapfázis jelenlétére utalnak. Kéttónusú digita
lizált kép grafikus megjelenítése látható az 1. 
ábrán.

4. A  sz a k iro d a lm i e re d m é n y e k  á tte k in té s e

A digitalizált szövetképek morfológiai minősí
tése terén bevett módszerekről nem beszélhetünk, 
inkább csak többé-kevésbé ígéretesnek tűnő pró
bálkozásokról lehet beszámolni. A nehézségek 
nem kis mértékben visszavezethetők az apparativ 
lehetőségek korlátáira, valamint arra, a körül
ményre, hogy a szövetképi morfológia törvény- 
szerűségeiről a priori ismeretek általában nem 
állnak rendelkezésre. A szövetképek nehezen 
tipizálhatók, nem-figurális jellegűek, ami annak 
is következménye, hogy a mikroszerkezet felépí
tése is többnyire véletlenszerű.

A digitalizált szövetkép morfológiai elemzésére 
a metallográfiái rendeltetésű képelemző célberen
dezések [5,6] csak rendkívül korlátozott mérték
ben használhatók fel. Eltekintve a legújabb 
konstrukcióktól, az anyagvizsgálati célú képelemző 
berendezésekre elsődlegesen a mérési üzemmód a 
jellemző, tényleges képfeldolgozásra korlátozott 
tárolási és számítási kapacitásuk miatt nem alkal
masak. Ez a tény magyarázatul szolgálhat arra, 
hogy szövetképek „szorosabb értelemben vett” 
digitális képelemzésével kevesek foglalkoztak.

E kevesek közül jelentőségénél fogva Moore 
[5, 9] valamint Caulfield és munkatársainak [10]

1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 £

1. ábra. Kéttónusú digitalizált szövetkép grafikus meg 
jelenítése

tevékenysége emelkedik ki. Moore hat szövetképi 
jellemző — ún. Gestaltparameter — bevezetését 
javasolta a szövetképi struktúra leírására, és 
meghatározásukhoz egyedi fejlesztésű forgódobos 
képdigitalizáló berendezést használt [9]. Érdeme, 
hogy elsőként foglalkozott a kvantitatív szövet
képelemzés legfontosabb alapkérdéseivel. Caulfield 
és munkatársai egy titánötvözet fémtani vizsgá
lata kapcsán a szövetképi jellemzők és a mecha
nikai tulajdonságok közötti összefüggéseket ele
mezték korreláció analízissel [10].

A digitális képfeldolgozás területén a közelmúlt
ban kidolgozott eljárások között akadnak olyanok, 
amelyeknek hasznosítása a kvantitatív szövetkép 
elemzéssel összefüggő problémák megoldásában 
különösképp ígéretesnek tűnik. A digitalizált 
szövetképek kvantitatív morfológiai minősítésére, 
a morfológiai hasonlóság mennyiségi jellemzésére a 
számítógépes képfeldolgozás kínálta lehetőségeket 
mérlegelve mindenek előtt három út tűnik jár 
hatónak.

a) A digitális képen értelmezett geometriai
topológiai mennyiségek [8, 11] a szövetképi mor
fológia jellemzésére eléggé természetes módon 
jönnek számításba. A digitális kép geometriai és 
topológiai jellemzői olyan kis tónusszámú — kü
lönösképp ún. bináris — képek morfológiai leírá
sára használhatók előnyösen, amelyeken a szövet
képi fázisok (szövetelemek) és a domináns tónusok 
száma megegyezik. E megközelítési mód legfőbb 
pozitívuma szemléletességében rejlik. A módszer 
hátrányos vonása, hogy a bináris kép többtónusú 
képből való előállítása elkerülhetetlen információ- 
veszteséggel jár, másrészt fokozott mértékben kell 
számításba venni a geometriai-topológiai jellemzők 
„zajérzékenységét”. A dolgozatban bemutatott 
eredmények mindazonáltal ez utóbbi módszer 
alkalmazásához fűződnek.

b) A digitalizált kép lokális statisztikai jellemzői 
— másik szokásos szóhasználattal élve texturális 
jellemzői [2, 4, 8, 12, 13] — ugyancsak alkalmasnak 
mutatkoznak a szövetképi morfológia kvanti
tatív minősítésére. A texturális jellemzők származ
tatására sokrétű lehetőség kínálkozik [8, 12, 13]. 
E módszer bonyolult struktúrájú, soktónusú —
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például bainites, martensites mikroszerkezetre 
jellemző — sáövetképek morfológiai minősíté
sében is eredményesnek bizonyulhat. Hatékony
ságát korábbi vizsgálataink pozitív tapasztalatai 
is alátámasztják [2]. A módszer negatívumaként 
említendő, hogy a morfológia minősítésére szol
gáló szövetképi jellemzők a szokásos metallográ
fiái szemlélettől idegenek, értelmezésük proble
matikus.

c) Amennyiben a digitalizált szövetképet diszk
rét valószínűségi mezőnek tekintjük, a morfoló
gia kvantitatív minősítésére a modell-paramétere- 
ket használhatjuk fel Digitalizált szövetkép diszk
rét valószínűségi mezővel történő modellezéséhez 
leginkább a Markov — lánc különféle, kétdimen
ziós pontrácsra értelmezett általánosításai jöhet
nek számításba [8, 14]. Az Abend és munkatársai 
által konstruált ún. Markov-rács modell alkal
mazásával kapcsolatos korábbi vizsgálataink ered
ményei ugyancsak biztatóak [11]. Б módszerek 
közös sajátossága, hogy hatékonyságukról leg
többször szimulációs vizsgálatok révén is tájéko
zódhatunk. A modellparaméterek ugyanis nem
csak a morfológia minősítésére használhatók, 
hanem egyben a digitális szövetképek mesterséges 
számítógépes előállításának — generálásának — 
is alapját képezik. A módszer hátránya: a mate
matikai modell érvényességét korlátozó feltételek 
teljesülése gyakorlatilag nem ellenőrizhető, a 
modell-paraméterek értelmezésekor a valóságos 
fémtani háttér nem vehető figyelembe.

A szövetképi morfológia minősítéséhez felhasz
nálható eljárások köre meglehetősen tág. A fen
tebbi három változat kiemelését az teszi indokolttá, 
hogy az alkalmazásukhoz fűződő eredmények — a 
kisszámú vizsgálat ellenére is határozottan 
biztatónak ítél lietők.

5. A digitalizált szövetkép morfológiai minősítésére 
javasolt módszer elve

Vizsgálatainkat négyzetráccsal raszterezett és 
digitalizálást követően kéttónusúvá — szokásos 
szóhasználattal binárissá — alakított szövetképek 
morfológiai elemzésére korlátoztuk. A kéttónusú 
digitalizált szövetképhez morfológiájának szám
szerű jellemzése végett egy N elemű

U = { U V U2, . . .  ü k. . . U Ny  (1)

ún. képvektort rendeltünk. A képvektor kompo
nenseit kvantitatív képi jellemzőknek nevezzük. 
Megjegyezzük, hogy a képvektor ismeretében a 
digitalizált szövetkép struktúrájára — az N  kom-, 
ponensszám megválasztásától is függően — csak 
bizonyos információ veszteséggel következtet
hetünk.

Az [Ал] és [Ab ] képmátrixokkal reprezentált, 
digitalizált szövetképek morfológiai hasonlósá

gának minősítését a megfelelő Ua és C/в kép vek
torok ,,távolságának” mérésére vezettük vissza. 
Ehhez egy olyan vektorváltozós, metrikus típusú 
,,d” távolságmérő függvényt definiáltunk, amelyre 
nézve a következő összefüggések teljesülését köve
teltük meg [8, 12]:

<1(Ua , U b)>Q ha Ua A U b

d(UA, Ü A) =  0 (2)

d ( Ű A, U B) = d ( U B, Ü a )

d(l7a , U b ) < d (U a , U c )+ d iU c ,  U в)

ahol Uc egy tetszőlegesen választott C digitalizált 
szövetkép kép vektora.

Amint a fentiekből is következik, a digitalizált 
szövetkép morfológiai hasonlóságának kvanti
tatív minősítésében központi jelentőségű az (1) 
kép vektor elemeinek, azaz a kvantitatív képi 
jellemzőknek a definiálása valamint a (2) szerinti 
távolságmérő függvény megválasztása.

A következőkben a kvantitatív képi jellemzők 
származtatásának elvét és az e célra kidolgozott 
számítógépi algoritmust ismertetjük.

5.1. A  kvantitatív képi jellemzők származtatása
Az (1) képvektor komponenseinek célszerű 

származtatására javasolt, következőkben bemu
tatott eljárás a [11] irodalomban taglalt módszer 
egy matematikailag megalapozott általánosítása. 
Lényegét az alábbiakban foglalhatjuk össze.

Az [A] képmátrixszal reprezentált digitalizált 
szövetkép számítógépes morfológiai elemzése cél
jából egy ún. vizsgáló ablakot definiáltunk. Az
1. táblázat a. részén bemutatott vizsgáló ablak 
valójában egy speciális, nem okvetlenül téglalap 
alakú mátrixként fogható fel, és egyértelműen 
jellemezhető azzal az őt lefedő, minimális elem
számú immár téglalap alakú „keretmátrixszal” , 
amely pontosan Ly számú sorból és Lx számú 
oszlopból áll. A vizsgáló ablak sajátossága, hogy 
,,p” számú, megadott pozícióban elhelyezkedő 
elemet tartalmaz, amelyeket a 1. a. táblázat ú t 
mutatásával összhangban az A, B, G, D, E, és F 
betűk jelölnek.

A vizsgáló ablakkal történő elemzés célja el
dönteni azt, hogy az A, B, G, D, E  és F  betűkkel 
jelölt, kitüntetett helyzetű rácspontokban az [A] 
képmátrix elemei milyen konfigurációban helyez
kednek el. E célból az Ly x L x méretű keretmátrix 
(1,1) rácsponti elemét bázisnak tekintve, a vizs
gáló ablakot futtassuk végig a képmátrixon sor- 
folytonosan oly módon, hogy a kitüntetett (1,1) 
rácspontú báziselem minden xPj képelemet lefed
jen. Az m sorból és n  oszlopból álló [A] képmátrix 
esetében pontosan az (m — Ly-\-\) ■ (n—Lx-\-\) szor
zattal egyenlő azon 2.b táblázat szerinti [A(i,y)] 
részmátrixok száma, amelyek lokális morfológiai 
elemzése a vizsgáló ablakkal elvégezhető.

Azt, hogy a képmátrixnak a vizsgáló ablakba 
eső ,,p” számú eleme melyik konfiguráció típust 
állítja elő a maximálisan lehetséges K(p) = 2P 
számú konfiguráció közül kölcsönösen egyértelmű
en határozza meg a

V(i,j) = 2° ■xi,U l+21 -xí+Vj-\-22 -Х{+1,}+1+

-f-23 •*!+!,j+ 3 + 2 4 •# í +2>1+2-!- 2P 1 •%i+2’j+ 3 (®)

függvény, amelynek értékkészlete a 0 ,1 ... 
. . .K(p)  — l természetes számok.
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1. táblázat
Digitalizált kép elemzésére szolgáló 

„vizsgáló ablak” (a) és az elemzés szempontjából 
kitüntetett képrészlet (b)

Lx=^

p = 6

K(p)= 2 P = 6ó

(1,1) A(1,2) (1,3) (1 A)

В ( 2,1) C (2.2) (2,3) D(2A)

(3,1) (3,2 ) E (3,3) F (3 ,A)

a

!X(i,j)]

* 4 x i.j+1 X i 1 j 2 \ j - 3

*i+1,j x i+1,j+ 1 Xó1,j  + 2 Xi + 1ij+ 3

Xi+ 2,j Xi+2,j + 1 Xi+2,j+ 2 1*2,1 + 3

b

2. táblázat
Speciális négy-képelemes vizsgáló ablak (a) és a 

kéttónusú kép vizsgált részlete (b)

Xi . j Xi , j+1

Xi+1,j

A (1,1) В (1,2)

C (2,1) D (2,2)

a b

A kéttónusú kép elemzése során feltételeztük, 
hogy az [A] képmátrix első és utolsó L v— 1 számú 
sorában valamint Lx — 1 számú oszlopában, azaz a 
vizsgáló ablakkal maradéktalanul ,,el nem érhető” 
rácspontokban kizárólag zérus elemek fordulnak 
elő.

A vizsgáló ablakkal az [A] képmátrixon végzett 
morfológiai elemzés eredményét egy K(p) elem
számú

V= ( VQ, V v . . . V i c - - - V K(p)-1)T (4)
ún. struktúra vektor reprezentálja [11]. Ennek k- 
adik Vк eleme a teljes digitalizált képre vonatkozó
an megadja azon [X(i,j)\ részmátrixok számát, 
amelyekben az A, B, C, D, E  és F  pozíciókban 
előforduló képelemek eleget tesznek a

V(i,j) = k (5)

összefüggésnek. Ez pontosan azt jelenti, hogy a 
vizsgáló ablakba eső képelemek elrendeződési 
formája, „állapota” a &-adik számú konfiguráció
nak felel meg.

Az [A] képmátrix és a vizsgáló ablak sor-, ill. 
oszlopszáma továbbá a struktúra vektor kompo
nensei között fenn áll a

Jf(rt - 1
Vic=(m — L y-\-1) • (n — L x-\-1) (6)

*=о

összefüggés.
A struktúra vektor elemei előnyösen használ

hatók fel a digitalizált szövetkép morfológiáját 
tükröző kvantitatív képi jellemzők definiálására, 
nevezetesen az (1) típusú képvektor származtatá
sára.

A képvektor komponenseivel szemben célszerű 
követelményként támasztani, hogy információ 
felesleget ne tartalmazzanak, azaz redundanciától

mentesek legyenek. Tekintsük a V struktúra 
vektor elemeinek tetszőleges ,,/” függvényeként 
származtatott Uk (k= 1, 2, . . . )  kvantitatív képi 
jellemzők egy csoportját, amelyre I s k s J  esetén 
fenn áll az

Uk* f { u v U2. . . . U k_v Uk+V. . . Uj} (7/1)

de bármely J-j-j indexű kvantitatív képi jellem
zőre, ahol j  tetszőleges pozitív egész szám, az

Uj+j=f{Uv Uv . . . U k. . .Uj }  (7/2)

összefüggés teljesül. Az ilyen tulajdonságú kvan
titatív képi jellemzők Uv U2, . . . U j  együttesét 
definíció szerint ./-elemű, algebrailag független 
maximális rendszernek nevezzük. A (7/1) kifejezés 
a rendszer algebrai függetlenségének, a (7/2) össze
függés pedig maximális — nem bővíthető voltá
nak — tömör matematikai megfogalmazása. A (6) 
formulából adódik, hogy a struktúra vektor 
elemei nem függetlenek egymástól, következés
képpen J  mindenképp kisebb a K(p) komponens
számnál. Az algebrailag független maximális rend
szernek a struktúra vektor elemeiből történő 
képzés tehát azzal az előnnyel ját, hogy adatsűrí
tést — lényegkiemelést -— tudunk végezni min
dennemű információveszteség nélkül.

5.2 A digitalizált szövetkép geometriai felépítését 
tükröző kvantitatív képi jellemzők és tulajdonságaik

A kvantitatív képi jellemzők származtatásában 
megkülönböztetett jelentőségű a struktúra vektor 
előállításához használt vizsgáló ablak típusa. 
A digitalizált kéttónusú szövetképek számító- 
gépes morfológiai elemzéséhez a 2. táblázatban 
feltüntetett speciális négyelemes vizsgáló ab
lakot alkalmaztuk.

E vizsgáló ablakkal — a lehetséges konfigu
ráció típusokat számba véve — egy 16 elemű 
struktúra vektor állítható elő. Az 1. ábrán példa
képpen bemutatott digitális szövetkép struktúra 
vektorának komponenseit és a megfelelő konfi
guráció típusokat a 3. táblázat tünteti fel.

A struktúra vektor elemeinek függvényeként 
tíz speciális kvantitatív képi jellemzőt definiál
tunk. Ezeket a digitalizált kép geometriai és topo
lógiai szerkezetét tükröző számmennyiségeket a 
következőkben megkülönböztetésül lokális geo
metriai-topológiai jellemzőknek nevezzük. 
Számítási képleteiket a 4. táblázat tartalmazza. 
A lokális geometriai jellemzők előnyös tulajdon
sága, hogy értelmezésük nem idegen a metallog-
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3. táblázat
Az 1. ábrán feltüntetett digitalizált szövetkép 
elemzésével meghatározott struktúra-vektor 

komponensei

ráfus vizuális megfigyelésen alapuló szemléletétől. 
A 4. táblázatban foglalt digitális geometriai
topológiai jellemzők közül az Fx digitális terület, 
a horizontális P/„ ill. a vertikális Pv vetületi kerü
letek, a 8-összefüggő valamint a 4-összefüggő 
képelemekre értelmezett Gs, ill. GA Euler-számok a 
képelemzéssel foglalkozó szakirodalomból jól is
mert mennyiségek [8, 11]. A lokális geometriai
topológiai jellemzők másik felének értelmezésé
hez az 5. táblázat nyújt segítséget. A táblázatból 
kitűnik, hogy a digitális képen egy tetszőlegesen

A lokális geomotriai- 
számítá

kiválasztott x-ítj elemhez képest a környezetet 
képező szomszédos képelemek pontosan nyolc, 
a íl = k - 45° (Л; — 0, 1....7 ) szögekkel jellemzett, 
ún. főirányokban helyezkedhetnek el [13]. Az Q 
orientációs tényező a 45°—225° valamint a 135°— 
315° irányokban diagonálisan elhelyezkedő, 1 ér
tékű képelempárok különbségeként definiált meny- 
nyiség. A főirányok alapján, figyelembe véve a
3. táblázaton feltüntetett konfiguráció típusokat, 
hasonlóképpen szemléletes tartalom tulajdonít
ható a négy kitüntetett, 45°-os, 135°-os, 225°-os, 
ill. 315°-os főirányban értelmezett, „konvex sarok
pontszám” elnevezéssel illetett kvantitatív képi 
jellemzőknek.

A 4. táblázatban összesített, lokális geometriai
topológiai jellemzők alapvető, lényeges tulajdon
sága, hogy algebrailag független maximális rend
szert alkotnak. Az algebrai függetlenség igazolá
sához speciális felépítésű, xín. tesztalakzatokat 
konstruáltunk. Ehhez az 1. ábrán bemutatott 
digitális alakzat szolgált alapul. A 2. ábrán fel
tüntetett 11 darab digitális alakzat megfelelő 
lokális geometriai-topológiai jellemzőit a 6. táb
lázat foglalja magában. Az 1. sorszámú alakzat 
geometriai és topológiai jellemzőit struktúra vek
torának 1. ábrán feltüntetett komponenseiből 
számítottuk. A 6. táblázat adataiból kitűnik, 
hogy 2—11 sorszámú alakzatok az 1 sorszámútól 
mindössze egyetlen geometriai, ill. topológiai jel
lemző tekintetében különböznek, ami a rendszer 
algebrai függetlenségének bizonyítéka.

Ez a rendszer egyúttal maximális is, ugyanis 
4. táblázat 

topológiai jollemzők és 
si képleteik

M egnevezés S z á m í t á s i  k é p le t

K i t ü n t e t e t t  f á z i s  t e r ü l e t e
7

P1 ■ £0 V2k * 1

H o r i z o n t á l i s  v e t ü l e t i  k e r ü l e t Ph -  V2 + V6 + V10 + V14

V e r t i k á l i s  v e t ü l e t i  k e r ü l e t
Pv  “ V4 + V6 + V12 + V14

E u le r -szá m  8 - ö s e z e f ü g g ő  k ép elem ek re G8 -  V8 -  V6 -  V14

E u le r -sz á m  4 - ö e s z e f ü g g ő  k ép elem ek re G4 " V8 + V9 -  V14

O r i e n t á c ió s  t é n y e z ő Q “ v6 -  v9

Konvex sa ro k p o n to k  száma 4 5 ° - o s  fő ir á n y b a n Y45 * V2

Konvex sa ro k p o n to k  száma 1 3 5 ° - o s  fő ir á n y b a n Y135 " V1

Konvex sa ro k p o n to k  száma 2 2 5 ° - o s  fő ir á n y b a n
*225  " V4

Konvex sa ro k p o n to k  száma 3 1 5 ° - o s  fő ir á n y b a n
Y315 " V8

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 116. évfolyam, 1. szám 21



5. táblázat
Vázlat a nyolc főirány digitális képen való 

értelmezéséhez

adott [X] képmátrix esetén a struktúra vektor 
valamennyi F*(& = 0,1,. . .  15) komponense — a
7. táblázatban megadott képletekkel — előállít
ható a lokális geometriai topológiai jellemzők 
függvényeként.

A tízelemű algebrailag független maximális 
rendszer származtatásának előnyös következmé
nye, hogy 16 helyett mindössze 10 komponensű 
képvektort lehet alkalmazni; ez pedig több mint 
37%-os adatredukciót jelent. A struktúra vektor 
elemei és a lokális geometriai-topológiai jellemzők 
között egyszerű lineáris összefüggés áll fenn, ezért 
ez utóbbiak meghatározása számítástechnikailag 
könnyű feladat.

6. Alkalmazási példa

A következőkben megmutatjuk, hogy a lokális 
geometriai és topológiai mennyiségek alapján 
definiált képvektor és célszerűen választott tá 
volságmérő függvény felhasználásával sikerrel va 
lósítható meg a gyorsacél karbideloszlását ábrá

zoló szövetképek morfológiai hasonlóságának mi
nősítése.

Vizsgálatainkhoz szabványos R6 jelű, 6—5—2 
típusú, wolframmolibdén bázisú gyorsacélt hasz
náltunk, amely különböző mértékben alakítva, 
nevezetesen 120, 30 és 8 mm átmérőjű rúdanyag- 
ként állt rendelkezésre. A lágyított állapotú alap
anyagból kimunkált próbatesteket metallográfiái 
vizsgálat céljára a szokásos módon készítettük 
elő. A polírozást követően 4%-os nitalban mara
to tt próbatestfelületről Neophot 2 típusú fénymik
roszkóppal 100-szoros nagyításban szövetfotókat 
készítettünk.

Közülük három tipikus morfológiáját a 3. ábrán 
mutatunk be. Amennyiben ítéletünket a metal
lográfus szemléletére alapozzuk, arra következ
tethetünk, hogy az a) jelű próbatestre a hálós, a 
h) jelűre a soros, a ej jelűre pedig a diszperz kar- 
bideloszlás a jellemző.

A fémmikroszkópos szövetképek digitalizálását 
a B M E  Folyamatszabályozási Tanszék kifejlesz
tett TV-kamerás érzékelővel működő, IPS—03 
típusú, általános célú képfeldolgozó rendszerrel 
végeztük [15]. A szövetfotók alapján készített 
8 szürkeségi szintű, 72 x128 méretű képmátrix
szal reprezentált digitális képeket lyukszalagra 
vittük fel. További adatfeldolgozásra, azaz a kép 
morfológiai elemzésére és az eredmények feldol
gozására már R  10 számítógépen került sor. A 8- 
tónusú kép „zajos széleit” levágva — figyelmen 
kívül hagyva —, a vizsgálatokat az ily módon 
kapott 64x80 méretű képmátrixra korlátoztuk. 
A F O R TR A N -nyelven írott számítógépi program
mal a digitalizált kép elemzése két lépésben tör
tént. Először a 8-tónusú képet kéttónusúvá, azaz 
binárissá alakítottuk a Nabuyuki Otsu nevéhez 
fűződő, szakirodalomból ismert tónus-szelekciós 
eljárással [16], majd a bemutatott négyelemes 
ablakmátrix alkalmazásával meghatároztuk a 16 
komponensű struktúra vektort valamint a 4. táb 
lázatban foglalt geometriai és topológiai jel lem-

2. ábra. Szerkesztett teszt
alakzatok a geometriai-to
pológiai jellemzők algebrai 
függetlenséqének igazolá 

sához
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6. táblázat
Л 2. ábrán feltüntetett tesztalakzatok lokális 

geometriai-topológiai jellemzői

zőket. A 4. ábrán a vizsgált gyorsacél próbatestek 
karbideloszlását ábrázoló, kéttónusúvá alakított 
és sornyomtatóval megjelenített digitalizált szö
vetképek közül mutatunk be néhányat.
A szövetképek morfológiai jellemzésére a lokális 
geometriai-topológiai jellemzők alkotta, Ar=10 
elemű képvektorokat alkalmaztuk. A 4. ábrán fel
tüntetett digitális szövetképekhez tartozó kép
vektorok komponenseit a 8. táblázat tartalmazza.

Az Ua és Uв képvektorokkal reprezentált 
szövetképek — képmátrixok — morfológiai ha
sonlóságának minősítéséhez a következőképp ér
telmezett D távolságmérő függvényt használtuk.

D ( Ű a , Ü b ) =  } í ( Ü A - и в П Щ  ( U a - U b ) (8)

Bizonyítható, hogy a D távolságmérő függvény 
metrikus típusú, amennyiben [fi] egy N  x N  
méretű szimmetrikus és pozitív definit mátrix [17]. 
A kívánt tulajdonságú [fi] mátrix választására 
többféle lehetőség is kínálkozik. így a (8) összefüg

gés speciális eseteként az Ua és UB képvektorok 
ismert euklideszi távolságát kapjuk eredményül, ha 
az [fi] mátrixot az ún. egységmátrixszal tesszük 
egyenlővé. Vizsgálataink során a (8) távolságmérő 
függvény származtatásához egy igen egyszerű 
felépítésű [fi] mátrixot alkalmaztunk. Ennek r^j 
( I s i ,  j s  10) elemeit a 4. ábrán feltüntetett digi-

7. táblázat
A struktúra-vektor komponensei és a geometriai- 
topológiai jellemzők közötti összefüggések
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iS. táblázat
Л  4 .  á b r á n  f e l t ü n t e t e t t  d ig i t a l iz á lt  s z ö v e tk é p e k  

lo k á l is  g e o m e t r ia i - t o p o ló g ia i  j e l l e m z ő i ,  v a la m in t  az  
á t la g  é s  s z ó r á s  b e c s ü lt  é r té k e i

Kép
L o k á l is g e o m e t r ia i - t o p o l ó g i a i je l le m z ő k

P1 Ph
P

V G8 °4 Q Y45 Y135 Y225 Y315

1 819 177 429 46 71 9 101 106 97 100

2 1087 243 610 76 96 2 179 123 156 104

3 907 209 593 106 128 4 147 157 146 161

4 1040 230 769 128 140 4 181 161 182 168

5 1484 588 944 145 272 -11 333 316 325 3n9

6 1572 659 974 137 295 -3 1 351 338 331 338

1152 351 720 106 167 - 3 , 8 215 200 206 197

308 213 214 3 8 ,6 9 3 ,7 1 4 ,9 102 ,5 1 0 0 ,6 9 8 ,3 102 ,6

3. ábra. Eltérő mértékben 
alakított gyorsacél karbid- 
eloszlását ábrázoló m ik- 
rosz kópos szövetképek 

(N agyítá s  : lOOx)

0 b c

m m

talizált szövetképek 8. táblázatban összesített 
kvantitatív képi jellemzőiből — azaz a képvektorok 
komponenseiből — számítottuk. A szóban forgó 
mátrix sajátossága, hogy a foátlójában található 
elemek a lokális geometriai-topológiai jellemzők 
at2 (i=  1,2,.. .10) szórásnégyzetének reoiprokai, 
minden más eleme zérus. Szokásos módon, az 
M — 6 elemszámú minta esetében az U*• kvanti
tatív képi jellemzők a? szórásnégyzetének becs
lése a

( 9 )

( 10 )

9. táblázat
A  d ig i t a l iz á lt  s z ö v e tk é p e k  m o r fo ló g ia i  h a s o n ló s á g á n a k  

m in ő s í t é s é r e  a lk a lm a z o t t  tá v o ls á g m é r ő  f ü g g v é n y  
s z á m ít o t t  é r té k e i

Kép 1 2 3 4 5 6

1 0 1 , 8 5 2 2 ,1 5 5 3 ,2 1 6 6 , 7 9 0 7 ,6 3 6

2 0 1 , 2 3 1 1 , 7 9 7 5 ,2 0 2 6 , 0 6 7

3 0 1 , 2 0 9 4 , 9 9 2 5 , 9 4 2

4 0 4 , 1 6 2 5 ,2 0 9

5 0 1 , 5 0 9

É 0
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4.

5 6
Щ-759-4\

ábra. Eltérő mértékben alakított gyorsacélok karbid- 
eloszlását ábrázoló digitalizált szövetképek

a mintaátlag és U\k pedig az i-edik (1 ^ i s N )  
kvantitatív képi jellemzőhöz tartozó &-adik ( I s  
^ k ^ M )  számú mintaelem. A fentiekből adódóan 
az [A] mátrix ru- elemeire az

ri j—

—-X— ha i—j 
a 2 Jl
0 különben ( П )

összefüggés teljesült. A (9), ill. (10) formulákkal 
számított d; szórásokat és /ц átlagokat ugyancsak 
a 8. táblázat foglalja magában.

A lokális geometriai-topológiai jellemzők alkotta 
képvektorok és a leírt módon származtatott (8) 
típusú távolságmérő függvény segítségével minő
sítettük végülis a 4. ábrán feltüntetett digitalizált 
szövetképek morfológiai hasonlóságát. A (8) tá 
volságmérő függvénnyel meghatároztuk a hat 
digitalizált szövetkép „távolságát” minden lehet
séges kép-párra nézve. A számítások eredményét 
a 9. táblázat tünteti fel. A táblázati adatok értel
mezésekor a következő megállapodás, pontosab
ban feltételezés az irányadó: két digitalizált szö
vetkép annál inkább tekinthető hasonló morfo
lógiájának, minél kisebb a D távolságmérő függ
vény számított értéke. Ezek szerint az 1. kép a

2. képhez, a 2. kép a 3. képhez, a 3. kép a 4. képhez, 
a 4. kép a 3. képhez, az 5. kép a 6. képhez és a 6. 
kéj) az 5. képhez hasonlít leginkább a karbidel- 
oszlás morfológiája tekintetében.
Ez a minősítési sorrend lényegében Összhangban 
van, egybevág a 4. ábrán látható képek hasonló
ságának hagyományos, vizuális megfigyelésen ala- 
jmló értékelésével, ami egyúttal a kidolgozott el
járás gyakorlati alkalmazhatóságát is bizonyítja.

összefoglalás, következtetések

A számítógépes képelemzés terén elért szakiro
dalmi eredményekre támaszkodva és azokat to 
vább fejlesztve, új típusú eljárást dolgoztunk ki 
digitalizált szövetképek morfológiai hasonlósá
gának minősítésére. E témakörben folytatott 
vizsgálataink főbb eredményei a következőkben 
összegezhetők.

a) A kéttónusú digitalizált szövetkéj)ek morfo
lógiai hasonlóságát számszerű kritérium szerint, 
ítélhetjük meg, amennyiben ehhez alkalmasan 
definiált „képvektort” valamint „távolságmérő 
függvényt” használunk. A morfológia jellemzésére 
hivatott képvektor előállítása egyszerű számító
gépi algoritmussal valósítható meg. Az algoritmus 
a „vizsgáló ablak” fogalmán, ill. alkalmazásán 
alapul. A vizsgáló ablakot a képmátrixon végig 
futtatva egy ún. struktúra vektor származtatható, 
amely kiindulásul szolgál a kópvektor elemeinek, 
a kvantitatív képi jellemzők képzéséhez. A redun
dancia csökkentése végett célszerű arra törekedni, 
hogy az utóbbiak algebrailag független maximális 
rendszert alkossanak.

b) A konkrét számítógépes képelemzés! vizs
gálatokhoz egy speciális négyelemes vizsgáló ab
lakot alkalmaztunk. Megmutattuk, hogy e vizs
gáló ablakkal meghatározott struktúra vektor 
elemeiből olyan szemléletes tartalmú geometriai
topológiai jellemzőkképezhetők, amelyek algeb
railag független maximális rendszert alkotnak.

c) A bemutatott eljárás gyakorlati hasznosítá
sának demonstrálása céljából gyorsacél karbid- 
eloszlását ábrázoló szövetképek morfológiai hason
lóságát minősítettük. Ehhez a lokális geometriai
topológiai jellemzők alkotta tízelemű kéjjvektort 
és a (8) összefüggéssel értelmezett távolságmérő 
függvényt használtuk. A vizsgálati eredmények
ből kitűnt, hogy a morfológiai hasonlóság tekin
tetében a kvantitatív kritérium szerinti és a vizu
ális megfigyelésre alapozott minősítés eredményei 
egymással összhangban vannak.

Az ismertetett eljárás előnye, hogy a vizsgáló 
ablak választásától függően különféle kvantitatív 
képi jellemzők származtatásához nyújt lehetőséget.

A vizsgáló ablakot (ill. ablakokat) a minősítendő 
szövetkép morfológiájának függvényében célszerű 
megválasztani. Az eljárás mindenek előtt olyan 
szövetkéji elemzési feladatok megoldásában hasz
nosítható, amelyeknek középpontjában a szövet
képek automatikus osztályozása áll. Mint gyakor
latilag fontos alkalmazási terület jön számításba 
a szövetképek „etalonkép osztályokba” történő 
automatikus besorolása.
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A Bányászati és Kohászati Lapok története*
H A J N A L N É  S I M O N Y I  É S Z T É  B,—C S A B A  J Ő Z S E F N É  

oki. könyvtárosok
DK:669(051)(091)BKL

A  B ányászati és Kohászati Lapok története szo 
rosan összefügg az önálló m agyar bányászat és 
kohászat fejlődésével és Egyesületünk történetével. 
A  lap cikkei híven tükrözik a konjukturális idő 
szakokat, de a két világháború okozta gazdasági 
nehézségeket is.

A Bányászati és Kohászati Lapok Európának 
egyik legrégibb bányász-kohász szakfolyóirata. 
Megjelenését tekintve csak három folyóirat előzte 
meg. A svéd „Jernkontorets Annaler” 1817-ben, 
az orosz „Gornij Zsurnal” 1825-bén, az osztrák 
„Österreichische Berg- und Hüttenmännische 
Zeitschrift” pedig 1850-ben indult.

Az 1980-ban 113. évfolyamába lépett, időköz
ben már négy külön Lapként megjelenő BKL-ben 
mindez ideig mintegy tízezer szakcikk jelent meg.

A BKL megalapítását kiváltó események

Szentkirályi Zsigmond 1841-ben megjelent „Az 
erdélyi bányászat ismertetése” c. magyar nyelvű 
művében említi elsőként a magyar nyelvű bányá
szati szaklap megteremtésének szükségességét.

A szabadságharcban is részt vett Péch Antal és 
Zsigmondy Vilmos, a fiatalabb Kerpely Antallal — 
kiváló tanárok és kitűnő szervezők — viszik to 
vább a magyar bányászati és kohászati szaknyelv 
megteremtésének zászlaját.

A kiegyezés évei körül ez a néhány' lelkes tanár, 
mindnyájan a MTA tagjai, egy-egy szakkönyvet 
ad a magyar szakemberek kezébe. A sort Zsigmondy 
Vilmos kezdi 1865-ben „Bányatan kiváló tekin
tettel a kőszénbányászatra — A kutatás fúrászat 
és az artézi kutak” c. művével, az első magyar 
nyelvű bányatannal.

*A k é t szerzőnek az E gri Ho-Si-M inh, ill. a  N yíregy 
házi Bessenyei György T anárképző Főiskola K önyv 
tá rosi Szakára, 1980-ban bead o tt d ip lom aterveinek 
k ivonata . ( Szerk.)

Ezt Péch Antal 1869-ben megjelenő könyve 
követi. „Az ércek előkészítésének elvei és gyakor
lati szabályai” címmel. Végül Kerpely Antal 
„A vaskohászat gyakorlati és elméleti kézikönyve” 
c. két kötetes tankönyve jelenik meg 1873—74-ben. 
De időközben, 1868-ban, megindult a Bányászati 
és Kohászati Lapok, a szakma első magyar nyelvű 
folyóirata.

Péch Antal — a BKL megalapítója — 1848-as 
szabadságharcban a körmöcbányai pénzverdének 
Debrecenbe, majd Nagybányára mentésével szer
zett jelentős érdemeket. A világosi fegyverleté
telig harcolt Nagy Sándor József tábornok oldalán. 
Hazafias tetteiért kellett kivándorolnia. Nehéz és 
zaklatott évek után hazatért és 1867 tavaszán az 
új pénzügyminisztérium megalakításakor annak 
bányászati osztályára került.

Péch törekvései közé tartozott a korszerű ma
gyar szakmai műveltség megteremtése és ennek 
eszközéül a magyar szaknyelv kialakítása, ill. egy 
szakfolyóirat megindítása.

Célját előbb a „Magyar Mérnök Egylet” tagja
ként próbálta megvalósítani. Az Egylet 1867 
szeptemberében induló Közlönyében Péch a bá
nyászati rovat vezetője, s mindjárt az első szám
ban megjelent „A zúzércek előkészítésénél eredő 
fogyatékokról” c. dolgozata.

Péch 1867 őszén jutott el a rovatból önálló Lappá 
alakítás, vagyis a Bányászati és Kohászati Lapok 
megalapításának gondolatához.

Mintegy 300 előfizetőre számítva, a minisztéri
umtól próbált a vállalkozás számára támogatást 
szerezni. 1867 novemberében beadott indítványá
ban részletesen ismertette a leendő Lap feladatait. 
Először is „megállapítani az idővel létrejövendő 
bánya és kohászati irodalom műszavait, tért 
nyitni kitűnőbb magyar szakférfiaknak, hogy ta 
nulmányaikat és tapasztalataikat a közjó érdeké
ben közzé tehessék, megvitathassák mindazon
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kérdéseket, melyek időszerint felmerülnek és al
kalmat leljenek, hogy a kérdésekhez mindenki, ki 
arra képesnek érzi magát, hozzászólhasson”.

Második feladat, hogy „hazai bányászatunkat 
ismertesse, egyes bányák, kohók és más, a bá
nyászathoz tartozó művek leírását adja, nevezete
sebb tüneményeket köztudomásra hozzon.”

Harmadik feladata az, hogy „a külföldi szak
lapokban felmerülő érdekes jelenségeket ismertesse, 
külföldi jelesebb bányák és intézetek leírását adja, 
a legújabb találmányokat regisztrálja.”

Végül a negyedik feladat: „a hivatalos hirdet
mények, a magán értesítések és terményárak köz
lése.”

Péch indítványát „nem engedélyeztetett” fel
irattal kapta vissza.

Péch válaszul elhatározta, hogy a Lapot azonnal 
megalapítja. Saját vállalkozásában, önerejéből, 
saját kockázatára, anyagi alapok nélkül is.

A BKL története 1868-tól a második világháborúig

Péch három évig, 1870 végéig volt a Lap kiadója, 
szerkesztője és főmunkatársa egyszemélyben. A 
kezdet igen nehéz volt.

Az I. évfolyam bányajoggal, bányaműveléssel, 
bányászati és kohászati intézetek ismertetésével, 
ércelőkészítéssel, réz- és ezüstkohászattal, vas- 
gyártással, sóbányászattal, földtannal, építészettel, 
gépészettel és tőzsdei hírekkel foglalkozik. A cik
kek általában rövidek, olvasmányosak. A Lap 
cikkellátottsága jó, bár jelentős részüket maga a 
szerkesztő írja.

1870 decemberében a Lap a Selmecbányái Bá
nyászati Akadémia tulajdonába került.

Az utolsó pesti számban jelent meg Péch szer
kesztői búcsúja: „A magyar bányászati szaklap 
fennállásának szükségessége el van ismerve. . . 
megnyugvással teszem le szerkesztői tisztemet, 
mert meg vagyok róla győződve, hogy Lapunk 
■szerkesztése most a legjobb kezekbe került.”

Az új szerkesztő Kerpely Antal akadémiai tanár. 
A Lapnak a Bányászati Akadémiához kerülésével 
végre a Pénzügyminisztérium is elismeri a Lapot, 
és anyagi segítséget nyújt kiadásához. A IV. év
folyam 1. száma már a ,,M. kir. Bányászakadémia 
Közlönye” alcímet viseli. Kerpely e számban ki is 
jelöli a Lap irányvonalát: a „magyar műnyelvnek 
ápolása és gyarapítása” .

Több újdonságot hoz az 1878-as évfolyam, így 
az „Értesítés” rovatban már személyi hírek (ki
nevezés, megbízás) is találhatók. Ugyanakkor a 
Lap első ízben közöl hirdetéseket. 1881-ben 
Kerpelyt kinevezik a M. Kir. Állami Vasgyárak 
igazgatójává, s mivel az Akadémia nem akart 
évközi szerkesztőváltozást, Kerpely a Lapot ma
gával viszi Pestre.

Kerpelyt a szerkesztői székben — ugyancsak 
11 évre — Farbaky István  professzor követte. 
A bányász és kohász szakmák magyarításán túl 
Farbaky fő célja, egy szakmai egyesület alakítása. 
Farbaky nem írt olyan sokat, mint elődei, viszont 
nagy szakmai áttekintőképességével átlátta a 
bányászat és kohászat egészét, s ezt a Lapban is 
érvényre juttatta. A Lap tekintélyére és egyben a

magyar bányászati szakoktatás színvonalára jel
lemző, hogy az Aacheni Műegyetem Kohászati és 
Kémlészeti Tanszéke tanársegédi pályázatát a 
Lapban is hirdeti.

1892- ben a Lap finomabb papíron, vaskosabb 
kötésben ünnepli negyedszázados jubileumát, és 
az évfolyam 12. számában a szerkesztőségtől 
búcsúzó Farbaky már az időközben megalakult 
„Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egye- 
sület”-nek adja át a Lapot. A 13. szám már „Az 
Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egye
sület és a Magyar Kir. Bányászati Akadémia Köz
lönye” alcím alatt jelent meg.

A Lap elévülhetetlen érdemeket szerzett saját 
tulajdonosának — az OMBKE-nek — az alapí
tásában. A Lap és az Egyesület eggyé forrt. A 
mindenkori egyesületi titkár látja el egyben a 
lapszerkesztés feladatát is. Az Egyesület tagjai 
ettől kezdve tagdíj ellenében illetményként kap
ták a Lapot, melynek példányszáma így elérte 
a 800-at.

1893- ban jelenik meg a Lapban az első cikk
pályázat, s ugyancsak ebben az évben jelennek 
meg először bányász szerencsétlenségeket elemző 
cikkek.

1894- ben Gséti Ottótól Litschauer Lajos veszi át 
a szerkesztést, a régi szerkesztőbizottság hivatal
ban maradásával. A Lap nyilvánosságának keretei 
lassan tágulnak, cikkeire a külföld is kezd felfi
gyelni. A „Zeitschrift für Berg- Hütten und 
Salinenwesen” c. ismert német folyóirat például 
rendszeresen közli a BKL tartalomjegyzékét.

1894-től a BKL is rendszeresen hoz lapszemléket. 
A Lap már 22—24 oldalon jelenik meg, fejlődése 
nemcsak méreteiben jelentős, de tartalmában is 
egyre többet nyújt.

1899-ben a Lap már évi 650 oldalon jelenik meg.
1903 januárjában az OMBKE székhelyét Sel

mecbányáról Budapestre helyezi át, így 32 év után 
a BKL is visszakerül a fővárosba. Litschauertöl — 
akit tanári állása Selmechez kötött — a Buda
pestre költözés szószólója, Gálócsy Árpád, vette át 
a szerkesztést.

Gálócsy az 1911-es évfolyam 4. számában „az 
elfáradás érzése nélkül” búcsúzik a laptól. Büszkén 
vallja, hogy a „BKL nem csak a világ legolcsóbb 
és egyik legterjedelmesebb lapja, de tartalomra is 
a legelsők közé való.”

A Lap szerkesztését ismételten — az időközben 
Budapestre került — Litschauerre bízták.

Rövidesen kitört az I. világháború. A bányász 
és kohász társadalom java bevonult, a bányászati 
és kohászati üzemek termelése visszaesett. Mindez 
közvetve érintette a szakma szellemi vezetését, 
így a Lapot is. A Lap terjedelmét csak az 1914-es 
év második felében csökkentik felére (32 old.), 
a háborús viszonyokra való tekintettel. Az év
folyam utolsó száma közli a bevonult egyesületi 
tagok névsorát. 1915-ben 120 oldalas különszám 
adózik az elesettek emlékének.

Litschauer az 1917. évi utolsó számban elkö
szönt az olvasóktól, de rövid idő múltán vissza
tért szerkesztői székébe, hogy „16 év múlva be
következett haláláig legyen annak hűséges, vég
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télén szorgalmú munkatársa”. 1918 januárjától a 
lapszerkesztést Tassonyi Ernő vette át. A Tanács- 
köztársaság alatt a Lap a Szociális Termelés Nép
bizottsága Bányászati Szakosztályának felügye
lete alatt jelent meg.

A Trianoni békét követően a Felvidék elszaka
dásával az ország elvesztette bányaterületeinek 
30-, bányamunkásságának 33%-át. A háború 
előtti 700 bánya- és kohómérnöki állás 280-ra 
csökkent. Mindez azt is jelentette, hogy csökkent 
a Lap szerzőinek, ill. olvasótáborának a száma. 
Elveszítette az ország Selmecbányát, a magyar 
bányászat több évszázadon át volt központját. 
A Bányászati Akadémia Sopronba költözött.

Az 1937. jún. 1-i szám hozza Litschauer halál
hírét. Három alkalommal, összesen 32 évig volt a 
Lap szerkesztője. Örökébe Jakóby László lépett, 
aki Litschauer betegségéből kifolyólag gyakorlati
lag már 1935-től szerkesztette a Lapot. 1933-ban 
megalapította az Öntödét, melyet később a Ma
gyar Öntödei Szakemberek Egyesületének enge
dett át.

A bányászatot a Lajiban, 1920 óta, szinte kizá~ 
rólag a szénbányászat képviselte. Ezidőtájt indult 
a bauxitbányászat, valamint a kőolaj- és földgáz 
hazai kitermelése. 1939-ben már „Földgáz- és 
földolaj” címmel célszám is megjelent, amely 
nagy sikert és külföldi elismerést aratott. A ké
sőbbiekben a Lap rendszeresen kommentálta 
Budapest hőforrásainak feltárását.

A Lap szétválása önálló lapokká

Az 1944. évi utolsó szám után 22 hónapot kel
lett várni, hogy a Lap újból megjelenhessen.

1946. nov. 16-án jelent meg újra Jalcóby László 
szerkesztésében. Jalcóby a Lapot csak két évig 
szerkesztette. Ezt Kerpely Kálmán  két éves szer
kesztősége követte, 1949-től pedig két éven át a 
BKL, majd a Bányászati Lapok szerkesztője 
immár 31. éve folyamatosan Heinrich József.

Az 1868 óta megjelenő BKL 1951 januárjában 
szétvált, Bányászati Lapokra és Kohászati Lapok
ra.

Már a Lap szétválását megelőzően — az Egye
sület szervezeti felépítéséhez igazodva — egyesü
leti célkitűzés volt, hogy minden szakosztály ön
álló lapot jelentessen meg. Ennek első próbálko
zása az 1949-ben Dobos György szerkesztésében 
megindult „Alumínium” volt, mely mint a BKL 
melléklete jelent meg, de megjelent önállóan is 
mint különlenyomat.

1950-ben a Magyar Öntödei Szakemberek Egye
sületének az OMBKE-be történő beolvadásával, 
„Öntöde” címen különlenyomatként is megjelenő 
melléklet indult, Kálmán Lajos szerkesztésében.

A Lapok szétválásával a Bányászat egységes 
folyóirat; míg a Kohászat 3 -— különlenyomat
ként is megfelelő — rovatból áll: Vaskohászat, 
Alumínium és Öntöde címmel.

1952-ben a Kohászati Lapok három különálló — 
Kohászát, Öntöde és Alumínium — részből állt 
és rovatonként 288 oldalon jelent meg.

1952-ben a Bányászati és Kohászati Egyesület

— közgyűlés keretei között — fennállásának 60. 
évfordulóját ünnepelte.

Népgazdaságunk sokat várt a kohászattól, de 
sok segítséget is nyújtott. A kohászatra váró 
feladatok megoldásának segítésére kutatóinté
zeteket létesítettek: Vas- és Fémipari Kutató 
Intézetet, valamint a Nehézvegyipari Kutató 
Intézetet.

Az 1953-as választmányi ülésen az egyesület ve
zetősége úgy határozott, hogy 1954-től a Vasko
hászat és az Alumínium c. Lapok nem jelennek 
meg külön, míg az Öntödét úgy építik be a Kohá
szati Lapokba, hogy azt külön is ki lehessen adni.

1952—54 között a Lap számos elméleti jellegű 
szakcikket közöl. Az 1954. júliusi számban Dobos 
György „Az Egyesület sajtómunkája” c. cikkében 
a Lapok értékelésével foglalkozott. Kifogásolta, 
hogy a gazdaságossággal, a helyes üzemszerve
zéssel, a munkafeltételek megjavításával, a bal
esetelhárítással kapcsolatos kérdésekkel a Lap 
nem foglalkozik. Hiányolta, hogy az üzemi életről, 
az egyesületi tagokkal kapcsolatos eseményekről 
nem, vagy csak igen keveset közöl a Lap.

Az 56. közgyűlés titkári beszámolója megje
gyezte, hogy a Bányászati Lapok 180, a Kohászati 
Lapok 212 példányban kerül rendszeresen kül
földre. A titkár beszédében hangsúlyozta, hogy 
aránylag igen kevesen foglalkoznak cikkírással, s ez 
különösen vonatkozik az üzemi mérnökökre.

A Kohászati Lapok 1955. évi 4. számában a 
szerkesztőbizottság örömmel számolt be „Mód
szertani javaslatok műszaki cikkek írásához” c. 
cikkében arról, hogy megnövekedett az írói kedv, 
a szerkesztőbizottság annyi beérkezett anyaggal 
rendelkezik, hogy hónapról-hónapra a legjobb és 
legidőszerűbb cikkeket válogathatja össze.

Az 1955 decemberében megtartott választmányi 
ülésen részletesen foglalkoztak a 88. évfolyamot 
záró szaklapok munkájával. A főtitkár beszámo
lójában elmondotta: a Lapok olvasótábora évek 
óta várja a Kohászati Lapoktól, hogy a vaskohá
szat legfőbb ágazatairól — a nyersvasgyártásról, 
az acélgyártásról, a hengerlésről — kimerítő be
számolókat közöljenek, főleg az üzemi eredmények 
területéről. A fémkohászati részben mennyiségileg 
is kiemelkedik az alumíniumkohászat és ezen belül 
döntő súllyal a timföldgyártás. Hiányolhatok azon
ban az alumínium félkészáru-gyártással kapcso
latos cikkek, valamint az ólomkohászatról és a 
cinkkohászatról szóló beszámolók.

1956-ban számos olyan cikk jelent meg a vas
kohászat területéről, mely a hazai helyzetet, a 
hazai vaskohászat problémáit tárja fel. Ezekben az 
években kohászatunk, de népgazdaságunk többi 
ága is, az ország reális lehetőségeit túlszárnyaló, 
irreális, teljesíthetetlen termelési terveket kapott.

A Lap története szempontjából igen szomorú 
esemény, hogy 1957-ben Jakóby László, a Lap 
felelős szerkesztője, munkahelyén váratlanul el
hunyt. Helyette Árkos Frigyes — aki 1952-től a 
szerkesztőbizottság tagja — lett a Lap felelős 
szerkesztője. A Kohászati Lapok szerkesztősége, 
hogy feladatának még jobban eleget tudjon tenni, 
több szempontból vizsgálta az 1956—59 között

28 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 116. évfolyam, 1. szám



1. táblázat
A KOHÁSZATI LAPOK cikkíróinak megoszlása 

munkahelyük szerint

A szerzők m unkahelyei 1956 1957 1958 1959

E gyetem 6 7 28 12
K u ta tó , tervező intézetek, 
üzem i laboratórium ok 45 40 27 49
Felügyeleti hatóságok 7 4 5 3
Term elő üzemek 42 49 40 :to

2. táblázat
A  c ik k e k  t é m a k ö r  s z e r in t i  m e g o s z lá s a  a  K L -b a n

Tém akör I960— 1965

N yersvasgyártás 47
A célgyártás 20
A lakítás 96
Berendezés, energiaellátás, k a rb a n ta rtá s 62
Ü zem gazdaság
A nyagvizsgálat

14
62

Összesen (vaskohászat) 301

Tim földgyártás 
A lum ínium koh ászát

21
36

A lum ínium  fél- és készterm ék előállítás 31
Egyéb fém kohászat 39
Fém kohászati anyagvizsgálat 51

Összesen (fém kohászat) 178

K ohászat elm életi alap jai 10
Á ltalános kohászat 11
K ohászat tö rtén e t 25

Összesen (ált. kohászat) 46

Mindössze 525

megjelent anyagát, s erről az 1960. évi 7. számá
ban cikket közölt „A Kohászati Lapok szerkesz
tése” címmel. Itt mutatjuk be az általuk össze
állított statisztikai adatokat:

A szerzők megoszlását munkahelyük szerint az 
1. táblázat szemlélteti.

Az 1960—65 között a Lapban megjelent cikk
anyag témakör szerinti megoszlását a 2. táblázat 
mutatja.

Megállapítható, hogy a nyersvasgyártással fog
lalkozó cikkek száma emelkedett. Feltűnően emel
kedett az alakítással (hengerlés, kovácsolás, saj
tolás), valamint az anyagvizsgálattal foglalkozó 
cikkek mennyisége. Örvendetesen nőtt a kemen
cékkel, tűzállóanyagokkal, tüzelőanyagokkal, va 
lamint az energia-ellátással foglalkozó cikkek 
száma.

Az 1967. évi 1. számtól a Kohászati Lapok belső 
szerkezete megváltozott. A kohászati rész ketté 
vált, „Vaskohászat” és „Fémkohászat” rovatra, 
így mindhárom kohászati osztály — Öntöde, 
Vaskohászat, Fémkohászat — szakmai cikkeinek 
és híranyagainak különálló laprészt biztosítottak. 
A Lap 1966. évi 3. száma közli, hogy Árkos Frigyes 
főszerkesztő egészségi okok miatt megválik a 
Laptól. A főszerkesztői munkakört Óvári Antal oki. 
kohómérnök veszi át, aki jelenleg is főszerkesztője 
a Lapnak.

Az OMBKE fennállásának 75., valamint a 
Bányászati Kohászati Lapok alapításának 100. 
évfordulójáról ünnepi közgyűlés keretei között 
emlékeztek meg 1967. szept. 12-én. Az OMBKE a 
100 éves jubileum alkalmából elhatározta, hogy 
valamennyi Lapjánál visszatér az alapítási cím és 
évfolyam használatához úgy, hogy a szakág jelle
gét is kiemeli. így a Kohászati Lapok új címe 
„Bányászati és Kohászati Lapok - -  Kohászat”. 
A jubileumi számban több, rövid cikk foglalkozott 
a Lap történetével. Óvári Antal, a Kohászati 
Lapok főszerkesztője, „Adatok lapunk fejlődés- 
történetéből” c. cikkében ismertette 1868-tól
1967-ig a Lapot.

Az Egyesület a Lap 100 éves jubileuma alkal
mából kiadta a Bányászati és Kohászati Lapok
1868-tól 1950-ig terjedő, 1 83. évfolyamának
összefoglaló tartalommutatóját; 1969-ben pedig 
megjelentették a BKL-Kohászat 83—100. év
folyamának 1951—1967-ig anyagát feldolgozó mu
tatót.

Az 1971—75. időszakbán megjelent 500 cikk 
megfelelően tájékoztatta a szakembert a technika 
akkori állásáról és fejlődésének irányairól.

A szakközlemények téma szerinti jellemzői

Vaskohászat

— emelkedett az alapvető kohászati technológi
áról (acélgyártás, nyersvasgyártás) szóló cikk
anyag,

— feltűnően csökkent az alakítással kapcsolatos 
dolgozatok száma, az 1960—65. évihez viszo
nyítva,

— továbbra is az anyagvizsgálattal kapcsolatos 
cikkek vannak túlsúlyban.

Fémkohászat:

— csökkent az alumíniumtermeléssel és az alu
mínium fél- és késztermékekkel kapcsolatos 
cikkanyag.

Mind a vaskohászati, mind a fémkohászati rész 
foglalkozik a környezetvédelemmel, mint új terü 
lettel.

Az üzemi dolgozók által írt cikkek száma — a 
vaskohászat és a fémkohászat területén egyaránt 

-  megfelelőnek tekinthető. A vaskohászati cikk- 
anyag 30%-a, a fémkohászattal foglalkozóknak 
pedig 32,7%-a, az üzemi dolgozók tollából szár
mazik.

A Bányászati és Kohászati Lapok —  
Kohászat munkássága az 1976— 77-es években

Ezen időszakban tovább nőtt az alapvető 
technológiákkal (nyersvasgyártás, acélgyártás) fog
lalkozó cikkek száma. Ez nem véletlen, hiszen a 
diósgyőri Lenin Kohászati Művekben és a duna
újvárosi Dunai Vasműben új LD konverte.res 
acélgyártás bevezetését készítik elő, nagyon ala
posan. A timföldgyártással kapcsolatos cikkek is 
elég gyakoriak. Továbbra is az anyagvizsgálattal 
foglalkozó cikkek dominálnak. Hiányolható, hogy 
az alumíniumkohászattal és az alumínium fél- és
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késztermék-gyártással igen kevés cikk foglalkozik. 
A színesfémekkel foglalkozó cikkek a hazai réz- 
Vagyon hasznosításának lehetőségeit ismertetik.

A Lap címei

1951-ig, a több Lappá válásig a Lap főcíme a 
Bányászati és Kohászati Lapok nem, míg az al
címei annál gyakrabban változtak. 1870 után a 
„Bányászati Akadémia Lapja” alcímet viselte, 
ami a Főiskola mindenkori címe szerint változott 
egészen 1948-ig. 1892 után az alcím kiegészült 
„Az OMBKE lapja” megjelöléssel. További al
címek adott időszakokban:
1903—1944 „Magyar Bánya és Kohóvállalatok 

Szövetségének Lapja”;
1921—-1944 „Mérnök és Építész Egylet Bányá

szati és Kohászati Szakosztályának 
lapja”;

1946 -1948 „Magyar Mérnökök és Technikusok 
Szabad Szakszervezete Bányászati és 
Kohászati Osztályának lapja”;

1968— „MTESZ lapja”.
A több Lappá válás utáni lapcímek: 

Bányászati Lapok 
Kohászati Lapok 
Alumínium 
Öntöde

A Lapok címei 1968. jan. 1-től: BKL (Bányászati 
és Kohászati Ijajtok)-Bányászat, BKL-Kohászat, 
BKL-Öntöde, BKL-Kőolaj és Földgáz.
1968 januárjában a Lap alapításának 100. évfor
dulóján közös ünnepi szám jelent meg.

A Lap szerkesztői

Időrendi sorrendben a Lap szerkesztői az 
alábbiak voltak:

1868—1870 Péch Antal, 1871—1881 Kerpely 
Antal, 1882—1892 Farbaky István, 1892—1894 
Cséti Ottó, 1894—1902 Litschauer Lajos, 1903 
1910 Oálócsy Árpád, 1911—1917 Litschauer Lajos, 
1918 Tassonyi Ernő, 1918—1935 Litschauer Lajos, 
1936—1944 Jalcóby László, 1944 Gyulay Zoltán, 
1946—1947 Jalcóby László, 1947—1949 Kerpely 
Kálmán, 1949—1950 Heinrich József.

Bányászati Lapok:

1951—1980 Heinrich József, 1981 - Podányi Tibor.

Kohászati Lapok:

1951—1956 Vajk Péter, 1956 -1957 Jaköby László,
1957—1966 Árkos Frigyes, 1966— Óvári Antal.

Alumínium (1967-től — Fémkohászat rovat) • 
1949—1953 Dobos György, 1967—1972 Lomniczy 
Dezső, 1972—1973 Becker 'Ervin, 1973—1978 
Garay László és Kolossy Ernő, 1979—1980 Gyulasi 
István és Kolossy Ernő, 1981— Gyulasi István és 
Harrach Walter.

Öntöde:

1950 —1955 Kálmán Lajos, 1955—1963 Varga 
Ferenc, 1963—1969 dr. Pilissy Lajos, 1969—1973 
Fellner Sándor, 1974—1976 dr. Mocsy Árpád,
1976— Kovács László.

Kőolaj és földgáz (1956—1967 Kőolaj rovat)
1956 -1977 Binder Béla, 1977 Munkácsy Zoltán,
1978— Kassai Lajos.

A Lap 1902-ig szöveg közé nyomott ábrákat 
nem közölt. Ezek külön kőnyomatos melléklet
ként készültek. Az első három évben a pesti 
Läufer, 1870—1888 között a meisseni Steinmek és 
Bosnemann nyomdában. Ezt követően részben 
Bécsben, részben Budapesten Klósz Györgynél 
készülnek, már fotografikus kivitelben. Az első 
fényképet 1876-ban, az első szövegközi ábrát 
1902-ben közli a Lap.

A Bányászati és Kohászati Lapok indulását 
követő évtizedekben elévülhetetlen érdemeket 
szerzett a magyar műszaki szaknyelv, ezen belül 
is a bányászat és a kohászat szaknyelvének kiala
kításában. Tudományos és műszaki tevékenységén 
túl az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesülettel karöltve közösséggé kovácsolta a 
hazai bányász és kohász társadalmat, ideértve 
azokat is, akiket munkakörük a bányászathoz 
vagy kohászathoz köt.

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület tevékenységének ma is központi kérdése 
és feladata, a nagymúltú, immár 113. évfolyamában 
megjelenő Bányászati és Kohászati Lapok szer
kesztése.

Beszámoló konferenciáról
VIII. Országos Nyersvasgyártó és Acélgyártó 

Konferencia Balatonszéplak—Siófok 1982. szept. 6—8.

Az elnökségben helyet foglaltak: dr. Nagy Zoltán  al- 
elnök, B orovszky A m brus  (Vasas Szakszervezet), Sol
tész István  elnök, H am m er Ferenc szakosztályelnök, 
dr. Szabó Ferenc (Dunai V asm ű vezérigazgatója), Kar- 
lik Nándor (MVAE igazgató), Csicsay A lb in  főtitkár.

A konferencia résztvevőit H am m er Ferenc, egyesü 
le tünk  vaskohászati szakosztályának elnöke köszön 
tötte. Em lékeztetett a rra , hogy pontosan 25 évvel ez 
előtt, 1957-ben ta rto ttu k  az első konferenciát, ezútta l a 
V III-at. Hazai szakem bereink m inden alkalom m al be 
szám oltak kutatásaikró l, fejlesztő tevékenységükről és 
üzemi eredm ényeikről, az ak tuális m agyar kohászati 
problém ákhoz csatlakoztak neves külföldi előadók, 
gazdagítva az elhangzottakat, bővítve a tém ák körét, 
szélesebbre nyitva lá tókörünket.

A közeljövőben nem  szám íthatunk nagy összegű be 
ruházásokra; a  fő cél a  folyam atban levőknek befe 
jezése, a  szükséges rekonstrukciók m ielőbbi végbe 
vitele, a technológiák korszerűsítése. Á trendeződésre 
van  szükség, hogy gazdaságosabb üzem viteli módok 
kal nem csak az energ ia- és anyagfelhasználás csök 
kenjen, hanem  a környezetvédelem re is nagyobb fi 
gyelem fordítódjék.

Soltész István, egyesületünk elnöke a közelm últ 
m ennyiségi növekedését elem ezve rám utato tt, hogy 
1974 óta m indegyre fontosabbá válik  a minőségi vál 
tozás m egvalósulása.

A fejlesztési irányvonal m eghatározásakor figyelem 
be v ett alapvető feltételek:

— A hazai igények kielégítése az eddiginél m agasabb 
színvonalon,

— a tőkés exportra  csak olyan kohászati term ékek ke-
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rüljenek , am elyeknek ára i legalább a közvetlen rá 
fo rd ításokat fedezik.

A vaskohászat 20 éves fejlesztésének iránya a kö 
vetkezők szerin t határozható  meg:
— A kohósításra kerülő érc F e-tarta lm ának  növelése, 

a fajlagos energiafelhasználás csökkentése a betét 
m inőségének javításával, az olvasztási technológiák 
korszerűsítésével.

— Technológiai szervezetváltoztatás.
— T erm ékstruktúra-változtatás, a m agasabb minőségű 

és feldolgozottságú term ékek részarányának növe 
lése céljából.

A nyersanyaggyártás k ritikus pon tja  az érc m eddő 
tarta lm a, am ely nálunk  m integy négyszerese az á lta 
gos nem zetközi szinten felhasznált ércekhez viszo 
nyítva. Fejlődésünk elengedhetetlen feltétele, hogy az 
ércm inőségén gazdaságosan javítsunk, lényegesen csök 
kentsük  a S i0 2 % -át, hogy kevesebb legyen a salak, 
m elynek m egolvasztásához nálunk  m integy 200 kg 
többletkokszra van  szükség.

Term észetesen az  elavult berendezéseket szanálni 
kell, ezzel együtt kedvezőbb m unkakörülm ényeket is 
kell terem teni. Az előirányzott fejlesztések m egvaló 
sítása kedvezően befolyásolja a gyártás term elékeny 
ségét, gazdaságosságát, a  term ék versenyképességét, a 
te rm ék- és exportstruk tú rá t. A fajlagos energ iafel 
használás 1 tonna hengereltáru ra  vonatkoztatva kb. 
30% -kal lesz csökkenthető. A Dunai Vasm ű új kok 
szolóm űvének m egépítésével lehetőségünk lesz 1000 
k t/év im port kohókoksz kiváltására.

Az acélgyártás te rü letén  célul tűztük  ki a konver 
terek jobb kihasználását, hulladék betétarányuk  növe 
lését, valam in t a folyam atos öntés k iterjesztését: ma 
a gyárto tt acél 40% -át ön tjük  le  öntőgépen, de ezt 
az a rán y t az ezredfordulóig legalább 66°/o-ra (sőt, 
esetleges beruházások, így 1,2 M t kapacitású UHP- 
elektrokem encék m egvalósulása esetén 80%-ra) kell 
növelni.

Szellemi tőkénk ésszerű haszonításával a közeljövő 
ben olyan fejlesztéseket valósíthatunk meg, m elyek 
csökkentik m űszaki elm aradottságunkat. Term ékeink 
alkalm asak lesznek a belső piac ellá tására  és verseny- 
képesek a külpacokon.

Darvas György (ОТ): „A vaskohóipar feladatai az 
energia- és anyagtakarékossági program ok eredm é 
nyes m egvalósításában”.

Hangsúlyozta, hogy ösztönző közgazdasági környe 
zetre is szükség van  ahhoz, hogy a  vaskohászatban — 
a jelenlegi 84%-os anyag- és energiaköltség gyors 
ütem ben csökkenthető legyen. A fejlesztés viszont nem 
csupán pénzügyi kérdés! A vállalatok legyenek rugal 
m asabbak, le kell rövidíteniök a jelenlegi 90 napot is 
m eghaladó vállalási határidőket, m e rt így verseny- 
képtelenné válik  a gépipar, sőt külkereskedelm ünk is 
m egbénulhat.

Dr. Szabó Ferenc (DV): K ívánatos — ad ta  elő —, 
hogy kohászati á ra in k  nyomon kövessék a világpiaci 
árakat, m a is van  lehetőség 10—15% -os árem elésre. 
Ez nagyobb takarékosságra ösztönözné a  felhasználó 
kat, jobb minőség szavatolására a  gyártókat. G yárt 
son a kohászat anyagtakarékos acélokat. Az a lap 
anyag néha m egfontolt do llárim port is lehet, m ellyel 
30ü/o-os dollárnyereség is elérhető, m áskor a term ék- 
szerkezet módosítandó.

Bizonyos abban, hogy a kohászat sem m ivel sem 
gazdaságtalanabb, m in t a  többi iparág.

Figyelm et kell ford ítani m ás költségtényezőkre is, 
pl. a  szállításokra és a m unka szervezettségére.

Szakm ai előadások:
Dr. H erendi Rezső  (LKM ): Az elm últ 5 év folyam án 

alapvetően korszerűsítette az LKM a  m etallurgiai fá 
zist. — Ism erteti az LK M -ben a  konverteres acélgyár 
tás bevezetéséhez kapcsolódó kohói fejlesztéseket (új 
fúvógép, négy léghevítő építése, elpárologtató hűtés).

Foglalkozott a vállalati kohógáz gazdálkodással, v a 
lam int a tüzelőberendezések, füstgáz és hűtővíz h u l 
ladékenerg iájának  hasznosításával.

Ism ertette az acélgyártási fázis technikai és techno 
lógiai váltásából adódó energiafelhasználás s tru k tú ra 

változását, földgáz-oxigén égővel e llá to tt u ltra  nagy 
te ljesítm ényű ívkem énce számítógépes energ ia vezér 
lését, a  beruházás folyam án m egvalósított energ ia ta 
karékos berendezéseket, továbbá a kohóból közvetle 
nü l gyárto tt nehézsúlyú vasöntvények m űszaki p a ra 
m étereit.

H aller János (KGYV): az energiam egtakarítási lehe 
tőségeket taglalta.

Az oxigénes konverteres acélgyártás bevezetése te 
rén  a hazai acélgyártás fejlesztése csak késve követte 
a v ilágtendenciát. Kezdési időpont 1981.

A technológiai változással teh á t kereken 25 évvel 
vagyunk lem aradva a világtendencia mögött. K isebb 
az elm aradás az ívkem encés acélgyártás fejlesztése 
terén.

A folyam atos öntés bevezetése követte legjobban a 
világszerte jelentkező fejlődést.

Az előadás ism ertette az oxigénes konverteres acél 
gyártás energiafelhasználásának csökkentése, ill. ezzel 
összefüggésben a hulladékvas felhasználás gazdaságos 
növelése érdekében k ifejlesztett legújabb változato 
kat, am elyek a hazai acélgyártás energiatakarékos to 
vábbfejlesztése során szám ításba vehetők (KMS, COIN, 
LBE, KORF).

Hozzászólt Takács István  (TÜ K I): In tézetükben e l 
végzett szám ítások szerint az LKM új acélgyártó be 
rendezéseinek üzem be helyezése 1,6 G J/t-val csökken 
te tte  az acélgyártó fázis energiafelhasználását.

Dr. Farkas O ttó  (NME): „Energiatakarékossági tö 
rekvések a nyersvasm etallurg iában .”

A nyersvasgyártás fajlagos energiafogyasztása világ- 
viszonylatban és átlagosan 16—18 G J/t között ingado 
zik, mely értékben  az ércagglom erálás és az üzem el
tetés energiafelhasználása is szerepel, a keletkezett 
torokgázok teljes hasznosítása m ellett.

A hazai nagyolvasztók kedvezőtlen elegyviszonyai és 
részben technikai, ill. technológiai elm aradottsága kö 
vetkeztében 1 t  nyersvas előállítása — a zsugorít- 
ványgyártás energiafogyasztásával együtt — 23—
24 G J-t, vagyis lényegesen nagyobb energ iát igényel, 
m in t a nem zetközi átlag.

A z acélgyártó szekció előadásaiból néhány gondolatot 
em elünk k i:

Dr. Sziklavári János: „Az acélgyártók m ár a m últ 
század 2. felétől büszkék arra , hogy nyom ában vannak 
a világ fejlődésének”. „M a is az acélgyártás a  vasko 
hászatnak  azon fázisa, m ely legközelebb á ll a világ- 
színvonalhoz.” „A beruházások ham arosan befejeződ 
nek, de ez nem  jelen ti a fejlődés stopját, csak k iin 
dulópontot a  további fejlesztéshez.” A technológiák 
% -os részesedése az összacélterm elésből:

B e r u h á z á s o k :
e l ő t t : u tá n :

T e c h n o ló g ia 1979 1983

SM  a c é lg y á r tá s 92% 45%
LD  o x ig é n e s  e l já r á s ■---- 45%
E le k tr o a c é lg y á r ta s 8% 10%

U s tm e ta l lu r g ia i  k a p a c i tá s 1% 20—25%

F o ly a m a to s  ö n té s 20% 40%

Pöstyén Balázs (DV) a D unai Vasmű term ékei iránti 
évről évre 7,6%-kal növekvő igények kielégítéséről be 
szélt.

Ma m ár a DV-ben eddig SM -re v álla lt acélm inőség 
nek konverterben  gyártására  képesek úgy, hogy az 
u tánfúvás nélküli adagok részesedése 60—70% fölé 
nőtt.

Sinkovics Béla  (LKM) azt hangsúlyozta, hogy a  k ü l 
földi cégtől a technológiát nem  vásáro lták  meg az LD- 
konverterhez, az üzembe helyezés u tán  az t m aguknak 
kelle tt k ialakítaniuk.

Célul kell kitűzni, a nagy am ortizációs költségek 
és a  m agas nyersvasár m ia tt a hulladék-betétállom ány 
növelését.
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Kreutzer, W .— Steffen , R. (NSZK): H at ism ert be- 
fúvóberendezés ad a ta it hasonlíto tták össze, hogy az 
üstm etallurg ia előnyeit kidom borítsák.

Schottner Lajos (OKU) a K ö r te i  já rás hatása it is 
m ertette  az OKÜ SM -kem encéiben. A hátsó falon át 
a fürdőbe salakszint a la tt befúvott oxigén hatására  a 
C-esés sebessége m egtízszereződött: az adagidő lénye 
ges csökkentését érték  el, és a fajlagos hőfelhasználás 
nagym érvű csökkenését.

Dr. Sim on Sándor—dr. Szarka G yula— H evesi Imre 
(NME—OKÜ) dolgozatát Szarka Gy. ism ertette: az 
oxigénnel üzemelő SM -kem encékben az acélgyártás 
szilárd fém betétje növelésének m űszaki, gazdasági kö 
vetelm ényeit és a gazdaságos optim álási arányt.

Dr. H auszner Ernő— M akray T ibor (DV): részletesen 
elemezték, hogy a DV-ben az utóbbi években végre 
h a jto tt fejlesztések — elsősorban a  konverteres acél 
m ű üzem be helyezése — szükségessé teszik a folya 
matos öntőm ű 100 et/év  névleges kapacitásának  1,2 
millió t/évre növelését, am elyhez technológiai változ 
ta tások is szükségesek az öntési sebesség fokozása, a 
szekvenc öntésű adagok arányának  növelése.

Kiss László  (LKM) az elektroacél term elés fejlődé 
séről ad o tt képet, m ely 1969 óta valósult meg üze 
mükben. Az acélok m inőségének jav ítá sára  az új, kor 
szerű NKK 80 NH típusú elektrokem ence telepítésé 
vel és a meglevő ASEA—SKF üstm etallurg iai beren 
dezéssel a feltételek adottak, az alkalm as üzemmódok 
viszont k ialakítandók.

Aranyosi M iklós (LKM) az acélok utókezelésére 
m egvalósult ASEA—SKF berendezést és üzem vitelét 
ism ertette.

V ata László  (DV) a D unai V asm űben a  svédlánd- 
zsás berendezéssel e lé rt eredm ényekről szám olt be.

Dr. Szőnyi Zoltán (V A SK Ú T )— Nagy Gábor (LKM) 
a VASKÚT—LKM együttm űködésével kifejlesztett h a 
zai porfúvó berendezés egyszerű üzem eltetését és az 
üzemi eredm ényeket ism ertették.

Dr. Szaid E l-G hazally  (NME) a 3 kg/t mennyiségig 
befúvott CaSi h a tásá t és helyettesíthetőségét elemezte.

Dr. Szipka  K ároly—dr. Sasvári István  (VASKÚT) 
a gyorsacélok elektrosalakos átolvasztásának szüksé 
gességét hangsúlyozták a  külföldiekkel vetélkedő m i 
nőség, a  szerszám ok hosszabb é le ttartam a érdekében.

Dr. Szegedi József—Szabó Zoltán  (NME—KFFK) a 
karbonoxidáció törvényszerűségére kidolgozott akeió- 
modell a lap ján  történő fúvatási idő beállításáró l ta r 
to tták előadásukat.

Jelenlegi fe ladataink a nyersvasgyártó szekció elő 
adásainak értékelése alapján:

A vaskohászat ércellátásának, ill. a  nagyolvasztók 
elegyének jav ítása  a legfontosabb követelm ény a h a 
zai kohóm űvekben. A nyersvasgyártás energiafelhasz 
nálásának csökkentése a m agyar vaskohászat gazda 
ságosságának és versenyképességének biztosítása a lap 
vető feladat, am inek érdekében a feldolgozásra kerülő 
ércek fe rru m tarta lm át növelni kell. Ez vagy jobb m i 
nőségű érc beszerzésével, vagy a rendelkezésre álló 
ércek dúsításával oldható meg. A jó m inőségű érc be 
szerzését korlátozzák a nagy szállítási költségek, am e 
lyek az érc a lapárának  kétszeresét is k itehetik , a  dú 
sítással elérhető  m inőségjavulás pedig csak hosszú idő 
a la tt valósítható meg.

A m agyar vaskohászat elsődleges ércellátási fo rrá 
sa a Szovjetunió. A szovjet ércek azonban csak dú 
sítóm ű építésével és bányanyitásban  való részvétellel 
válhatnak  részünkre hozzáférhetővé, ill. megfelelő m i 
nőségűvé. M ivel erre  legfeljebb csak a V II. ötéves 
tervidőszak m ásodik felében k erü lhe t sor, addig a  je 
lenlegi elegyből, ill. a ferrum hiány  pótlására szükség 
szerűen beszerzett nagy F e-tarta lm ú  ércből kell a 
nyersvasat gyártani és a hazai kohóm űvekben rejlő 
egyéb fajlagos kokszfelhasználás csökkentési lehetősé 
geket kihasználni. Ezen tém akörhöz kapcsolódóan 
hangzott e l a pellet és előkészített nyersércek kohó-

sításával a Dunai Vasműben szerzett tapasztalatok is 
mertetése is.

A krivoj-rogi és a  hazai vasércek dúsítási lehető 
ségeit és a kohászati hulladékanyagok hasznosítását 
külön előadás részletezte.

A fajlagos kokszíelhasználás-csökkentés egyes lehe 
tőségeinek tárgyában elhangzott előadások közül ki 
kell em elni a kátránybefúvás Nippon K okan M űvek 
ben e lé rt eredm ényeit bem utató japán  előadást. A be 
m u ta to tt kohóm ű műszaki jellem zői a  nyersvasgyártás 
mai, ism ert nagyüzem i csúcsértékeit tartalm azták .

A redukálógáz nagyolvasztóba fúvásának tapaszta 
la tairó l és eredm ényeiről elhangzott belga előadás, v a 
lam in t a gázbefúvás hazai körülm ényeinek gazdasá 
gosságát tárgyaló előadás azt bizonyította, hogy re 
dukálógázzal lehet kokszot k iváltani, a befúvási tech 
nológia ism ert. A hazai alkalm azás annak ellenére, 
hogy a  nyersvasgyártás önköltsége csökken, nem  gaz 
daságos a  szükséges berendezések hosszú m egtérülési 
ideje, ill. a földgáz koksz á ra rán y  várható  növeke 
dése m iatt.

Előadás hangzott el az 1200 °C szélhőm érséklettel 
gyárto tt acélnyersvas technológiájáról valam in t a nagy 
hőm érséklettel dolgozó korszerű léghevítők építéséről 
és a fejlődés vérható  eredm ényeiről. További előadás 
hangzott el a  koksz égéséről, ill. viselkedéséről a  nagy- 
olvasztóban, a kisbázikusságú salakkal végzett nyers 
vasgyártás és u tókéntelenítés eredm ényéről, az ü st 
m etallurg iával acélgyártásból előállíto tt öntészeti nyers 
vas gyártásáról, a  folyékony nyersvas réztelenítési le 
hetőségeiről.!

A nyersvasgyártási szekció előadásai keretében a 
következő három  előadás hangzott el a  hazai koksz- 
gyártás fejlesztését érin tő  tém ákban:

a D unai Vasm ű kokszoló növekvő szénigényének k i 
elégítésére tervezett fejlesztések a Mecseki Szénbá 
nyáknál,

a szénelőkészítés fejlesztése a Mecseki Szénbányák 
nál, és a D unai Vasm ű kokszolóművében,

a kokszvegyészet kapacitásának  bővítésére és kor 
szerűsítésére tervezett beruházások.

A záró p lenáris ülésen a teendőket, az a ján lásokat 
ism ertették.

Először M arczis László  (KOKV) ado tt összefoglalást.
A konferencia nyersvasgyártó szekciójában elhang 

zott előadások k é t fő tém akörrel foglalkoztak:
— a nyersvasgyártás kokszfelhasználásának csökken 

tési lehetőségeivel,
— a kokszgyártás folyam atban levő fejlesztésének 

várható  eredm ényeivel.
E tém akörökön belül a  nyersvasgyártó szekció vizs 

gálta a m agyar vaskohászat ércellá tásának  helyzetét, 
várható  kilá tásait. A kohászszakem berek előtt ism ert, 
hogy jelenlegi ércellá tásunk kedvezőtlen nagyolvasztói 
elegyviszonyokat terem t. Ennek következtében nagy- 
olvasztóink 1981-ben országos átlagban csupán 43,5%- 
os elegykihozatallal dolgoztak, 660 kg/t acélnyersvas 
száraz fajlagos kokszfelhasználás m ellett. — Ebből a 
tényezőből következik, hogy vaskohászatunk energ ia 
felhasználásának csökkentése érdekében elsődleges fel 
ada t a  kohósításra kerülő ércek m etallurg iai értéké 
nek növelése. Ezért fo rd íto tt a  nyersvasgyártó szekció 
nagy figyelm et a rendelkezésre álló vasércek eredm é 
nyes és gazdaságos dúsításának  m egoldására, a  kohá 
szati hulladékanyagok, a  salakhányói vaskiterm elés 
m egvalósításának kérdéseire és a nagy F e-tarta lm ú  
ércek beszerzési lehetőségeinek vizsgálatára. U tóbbit 
indokolttá teszi, hogy a  DV és a BEM szugorítóművi 
kapacitása nem  elégséges a  nagyolvasztók elegyigé- 
nyeinek kielégítéséhez.

Az előadások kapcsán részletes tá jékozta tást kap tunk  
a K rivoj-R og-i és a hazai ércek dúsításával összefüg 
gő eddigi ku ta tás i eredm ényekről, és a  pellet, illetve 
előkészített nyersércek kohósításával a D unai V asm ű 
ben szerzett tapasztalatokról.

A kohóbetét F e-tarta lm ának  szükségszerű növelése 
m ellett vizsgáltuk a kohóelegy fizikai tu lajdonságai 
nak  javítási lehetőségeit is. Ebben a tek in te tben  je 
lentős előrelépést hoz a BEM folyam atban levő en e r 
giaracionalizálási beruházásának  m ielőbbi m egvalósí
tása, am elynek eredm ényeként a k é t borsodi kohó 
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m űben 1984-től kezdődően, v árha tóan  m integy 5,6%~ 
kal csökken a fajlagos kokszfelhasználás.

Nagy érdeklődés kísérte azokat az  előadásokat, am e 
lyek a nyersvasgyártás technikai és technológiai előre 
haladásának  eredm ényeit ism ertették. Olyan módsze
rek  m egvitatása is szerepelt a  nyersvasgyártó  szekció 
program jában, am elyek a  m etallurg iai folyam atok in- 
tenzifikálása révén lehetővé teszik a nyersvasgyár 
tás energiafogyasztásának csökkentését.

Szekciónk különös érdeklődéssel hallgatta  a  külföldi 
kollégák e tém akörben elhangzott előadásait. T árgyal 
tuk  az 1200 °C feletti fúvószél hőm érséklettel dolgozó 
nagyolvasztó technológiájának, a kokszkátrány nagy- 
olvasztóba történő behívásának, a redukáló és bon 
to tt gáz nagyolvasztóba h ivatásának , valam in t a  kohó 
koksz égésm echanizm usának kérdéseit, eddigi gyakor 
la ti tapasztalatait.

A nagyolvasztó fajlagos energiafelhasználásának 
csökkentésével összefüggésben vizsgáltuk a kis bázi- 
kusságú salakkal végzett nyersvasgyártás és u tókén- 
telenítés eredm ényeit, de szó esett az üstm etallurgiai 
ú ton történő üntészeti nyersvas előállításáról is.

M indezek m elle tt nagy hangsúly t kap tak  a  hazai 
szénvagyon k iterm elésének és előkészítésének fejlesz 
tésével, a  kohókoksz gyártás kapacitásának  bővítésé 
vel kapcsolatos kérdések. A DV új kokszolójának m i 
előbbi üzem be helyezését indokolttá teszik a szocia 
lista források beszűkülése, illetve a tőkés kokszbeszer 
zés te rü letén  m ár m a is tapasztaható  nehézségek.

Az előzőekben em líte tt és folyam atban levő fejlesz 
tések azonban a k ív án t eredm ényt csak abban az ese t. 
ben biztosíthatják, ha azokkal párhuzam osan m egva 
lósul a kohóelegy minőségének javítása, m indenek 
előtt F e-tarta lm ának  növelése.

A közeljövő alapvető feladata  a nyersvasgyártás 
jobb m inőségű ércalapanyaggal történő ellátásának 
megoldása.

Ezután H orváth G yula  (MVAE) az acélgyártás té 
m akörével foglalkozó eladások a lap ján  foglalta össze 
az 1976 óta gyorsuló technológiai váltás „vég rehajtá 
sának fő irányait.

1. Növelni kell a  korszerű technológiák (pl. üstm e- 
talluriga), k ihasználását a  m ikroötvözéssel készülő, 
növelt fo lyáshatású hegeszthető szerkezeti acélok gyár 
tásához.

2. A lkalm azni kell a legkorszerűbb berendezéseket, 
így az elektrosalakos e ljá rá s t a  nagyfokú követelm é 
nyeket tám asztó, rendkívül tiszta belső szerkezetet 
igénylő kovácsolt darabok alapanyagához.

3. Jav ítan i kell az acélgyártás gazdaságosságát, ki 
kell váltan i azonos minőségű anyagokkal az  im port 
ból beszerzett ö tvözeteket és tűzálló anyagokat.

4. Összhangba kell hozni a hulladékelőkészítést az 
acélgyártási adottságokkal és követelm ényekkel. A 
drága nyersvas felhasználásának  m érséklésére gazda 
ságosabb, ha konvertereinkben lehetőséget terem tünk 
a hu lladékarány  növelésére.

A zárszóban H am m er Ferenc, szakosztályunk elnöke 
m eleg szavakkal köszönte meg a résztvevők ak tiv itá 
sát, ism ét hangsúlyozta, hogy a  m egkezdett ú t helyes, 
a  szellemi tőkék ere jével m érsékelt összegű, de a nép 
gazdaságtól m ég így is kom oly áldozatot igénylő fe j 
lesztésekre van szükség, melyek a  jövő megalapozói. 
A je len  pénzügyi válságban meg kell k ísérelnünk az 
iparág  ta lp raá llításá t, a  m egváltozott körülm ények kö 
zött. (GL)

Hazai iparági hírek
Hazai gyártású folyamatos öntőmű

A Kohászati G yárépítő V állalat korábban kooperá 
ciós szerződést kö tö tt az osztrák S tahl u. W alzwerk 
M arienhütte GmbH. (Graz) céggel az osztrák p artn e r- 
á lta l k ifejlesz te tt és évek óta sikeresen üzemelő, két- 
szálas folyam atos acélbuga öntőm ű konstrukciójának, 
valam in t üzem eltetési know -how -jának  átvéte lé  tá r 
gyában. A szerződés keretében á tad o tt öntőm űi te r 
vek honosítását a KGYV befejezte.

A referencia-berendezés egy 25 t kapacitású ívke 
m encével rendelkező m iniacélm ű fontos része. Az ív 
kem ence teljes term elését (évi kb. 100 et) a folyam a 
tos öntőm űvön öntik le. Az öntö tt buga m érete  tú l 
nyomó részében 120X120 mm 0 ,  de lehetőség van 
100X100 m m  0  bugák öntésére is. (T)

Űj gazdasági munkaközösség

A kohászati szakterü leten  is m egalakult az üzem e
ken  kívüli első gazdasági m unkaközösség különböző 
szaktudással rendelkező fia ta l m érnökökből és szak 

m unkásakból áll, így igen széles skálán vállalnak 
m unkát tüzeléstechnikai és hőtechnikai területen.

Tevékenységi körükbe tartozik  a  tüzeléstechnikai és 
hőtechnikai anyagok (tűzálló, hőálló, hőszigetelő anya 
gok stb.) k ísérleti, ip a ri és kom m unális jellegű beren 
dezések (égők, kazánok és egyéb hőfejlesztők, fűtések 
és m ás hőleadók, kem encék, term osztátok, autóklávok 
és egyéb hőkezelők, hőtárolók, valam int kém ények és 
füstjáratok) és technológiák (pl. kohászat, vegyipar, 
szilikát, üveg és kerám iaipar, valam in t kom m unális 
egységek hőenergetikai vonatkozású részei) tervezése, 
fejlesztése, vizsgálata, üzem beállítása, karban tartása, 
jav ítása  és kisebb részegységek előállítása. K utató  és 
tájékoztató  m érnökeik  segítségével — külső, a tém á 
ban elism ert szakem berek bevonásával — inform á 
cióbeszerzést, szaktanácsadást, szakértői vélem ény ké 
szítését is vállalják .

A m egbízásokat rövid határidőre, garanciával v á l 
la lják .

Cím ük: TERMOSZER
Tüzeléstechnikai és Hőtechnikai GKM,H—3529 
Miskolc, Vörös H adsereg u. 5. I II /l.

Egyesületi hírek
Egyesületünk Történeti Bizottságának 1981/82. évi 

munkájáról

Az OMBKE elnökségének 1981. szeptem ber 15-én 
ta rto tt elnökségi ülés egyik napirendi pon tja  volt az 
elnökség állandó bizottságainak újjászervezése. Ezzel 
kapcsolatban oly döntés született, hogy a „Technika- 
tö rténeti és M úzeumi Bizottság” elnevezést „Történeti 
Bizottság”-ra  m ódosítja, m ely m ódosítást az indokol
ta, hogy a bizottság nem csak technikatörténette l fog 
lalkozik, hanem  tevékenysége az OMBKE, illetve a 
kapcsolt iparágak  egész m últjának , életének felölelé 
se, a m úzeum i kérdések elhanyagolása nélkül.

1981. október 28-án Gyöngyösön ta rto tt elnökségi 
ülésen a  T örténeti Bizottság vezetésével az Elnökség

Csath Béla  oki. bányam érnököt bízta meg. Ezen elő 
zetes esem ények u tán  az OMBKE Történeti Bizottsá 
ga (továbbiakban ТВ) első ülését 1981. novem ber 26- 
án  tarto tta , m ely alkalom m al dr. Nagy Z oltán  alel- 
nök üdvözölte а ТВ új vezetőségét, sok sikert k í 
vánva a további m unkához. Ez alkalom m al vettem  á t 
a  stafétaboto t B ányai B álin t tagtárstól, ak i Széke ly  
Lajos h a lá la  u tán  m in t mb. vezető v itte  a Technika- 
történeti és M úzeumi Bizottság ügyeit.

Az OMBKE alapszabályának kiegészítését képező, 
„az egyesület bizottsági rendszere és a bizottságok 
M űködési Szabályzata” alap ján  а  ТВ felépítése és ve 
zetői az alább iak : OMBKE ТВ-vezető Csath Béla, 
B ányászati Történeti M unkabizottság (továbbiakban 
TMB) M olnár László, Olaj bányászati TMb Tóth  Fe-
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тепе, Vaskohászati TMb dr. Rem port Zoltán, Fém ko 
hászati TMb Laár Tibor, Öntödei TM b-ba a szakosz 
tá ly  részéről M ikus Károlyné  le tt delegálva, az Egye
tem i Osztály TMb dr. Zsám boki László.

Az első ülés idejében a Helyi Történeti Bizottságok 
(továbbiakban НТВ) a Bányászati ТВ-on belül 11 h e 
lyen m űködött csak. Ez ülés egyik legfontosabb té 
m ája  volt az  1982. éves te rv  összeállításához szüksé 
ges TM B-ок részéről leadandó szakosztályi tervek 
összehangolása, valam in t az 1982. évi esem énynaptár 
összeállítása üzem - és technikatörténeti, egyesületi és 
személyi vonatkozású m egem lékezésekkel kapcsolat 
ban. Elnökség a TB-től nagy segítséget v á r t az 1982. 
m árcius 12—13-án ta rtandó  jubileum i közgyűléssel 
kapcsolatban, a 90. évfordulójának m egünneplése a l 
kalm ából. U gyancsak segítséget v á r t  az  elnökségi dön 
tés szerin t az OMBKE 90. évforduló jára k iado tt ju 
bileum i évkönyvnek 1972—82-es időszakra szóló k i 
egészítésével kapcsolatos anyag összegyűjtésével.

T árgyalta a vezetőség a GTE azon levelét, m elyben 
m egkereste a TB-ot, hogy a „M űszaki N agyjaink” cí 
m ű antológia készülő ú jabb  kötetei előkészítő m un 
ká jában  részt óhajt-e  venni. E kérdésre a vezetőség a 
következő ülésen visszatér.

Az ICOHTEC Szmolnicén ta rtandó  szem inárium á 
nak  а ТВ részéről dr. Zsám boki László, míg Molnár 
László  a  KBFI kiküldetésében előadással vesz részt 
(sajnála tta l kell megjegyezni, hogy az OMBKE nem 
tag ja  az ICOHTEC-nek. M olnár László  az Agricola 
„De re m etalica lib ri X II” cím ű könyv m agyar nyel 
vű k iadására  te tt  javaslatot, m ajd  ism ertette  az edd i 
gi tárgyalásokon elhangzottakat. Az elnökség felé a 
k iadással kapcsolatos több változat elkészítésével bíz 
ta  meg az előadót а ТВ.

1982. m árcius 2-án (а ТВ vezetőség döntése szerint 
m inden negyedév utolsó hónap jának  első keddjén  ta rt 
ü lést а  ТВ vezetősége) az ön töde i M úzeum ado tt he 
lyet а  ТВ vezetőség ülésének, m ely alkalom m al a  m ár 
em líte tt első ülés határozatainak  végrehajtásáró l szólt 
a  beszámoló. Ezt követően ism ertetés hangzott el a 
ТВ vezető részéről a  MTESZ Tudom ányos és T echni
katö rténeti Bizottságnak (továbbiakban MTESZ TTB) 
jan u ár 29-i üléséről (ahová а ТВ vezetője hivatalosan 
delegált az OMBKE részéről). Ugyancsak beszámoló 
hangzott e l a  MTESZ öt társegyesület (M agyarhoni 
Földtani T ársulat, Vízügyi T örténeti Bizottság, Geofi
zikai Egyesület, G épipari Egyesület és az OMBKE) 
vezetőinek m egbeszéléséről a  jövőben közös előadó 
ülések, rendezvények összehangolása céljából.

A GTE álta l kezdem ényezett „M űszaki N agyjaink” 
ú jabb  sorozata részére m ind bányász, m ind kohász 
életrajzok leadását határozta  el a  vezetőség. Az Egye
sü le t bizottsági rendszere és a Bizottságok működési 
szabályzatával kapcsolatosan Selm eczi Béla  A lapsza 
bály és M űködési Bizottság vezetője adott ism ertetést 
a  vezetőség tagjainak. <

A szakosztályi TM B-vezetők beszám oltak az első 
negyedévben végzett m unkáról, m ajd  a K arl-M arx  
S tad tban  ta rtandó  „B ányászati M úzeumok és Emlékek 
az ND K-ben” cím ű napokra való k iutazási előkészü 
le teket tá rgya lta  а  ТВ. Ez ülés alkalm ával k e rü lt k i 
osztásra a  TM b-к m unkaterve alap ján  összeállított 
OMBKE ТВ 1982. éves m unkaterve.

Az ülés befejeztével K iszely G yula  részletes, alapos

és körültekintő magyarázatával mutatta be az Öntö
dei Múzeumot.

A következő ülésre 1982. június 1-én került sor a 
Vízkutató és Fúró kezelésében levő — Lepence patak 
melletti — „Zsigm ondy V ilm os Em lékszobá”-ban, ahol 
a meghívó szerint az előbbi vezetőségi ülés határoza
tai teljesítéséről történt beszámoló. A GTE „Műszaki 
Nagyjaink” ciklus részére а ТВ 3 életrajzi anyagot 
adott le, majd a „Műszaki Nagyjaink” szerkesztői bi
zottságába bányász részről Podányi Tibor, kohász rész. 
ről Selm eczi Béla  delegáltak.

Roznai István  beszám olt а  ТВ vezetőségének a „M a
gyar B ányászati és K ohászati érm ek” című 10 éves 
gyűjtőm unkájáról. A 345 érm et és p laketto t ta rta lm a 
zó anyagot 9 fejezetben tárgyalja. А ТВ vezetősége 
úgy dön tö tt — dr. Szabó László  K önyvtári és K iad 
vány Bizottság vezetőjével való konzultálás u tán  —, 
hogy a k iadvány tervezet szakm ai vélem ényezésre 
örvendetes jelenség tapasztalható , hogy komoly m un- 
kell, hogy kerüljön.

A szakosztályi TMb vezetők beszámolóiból az az 
ka folyik ú jabb  helyi szervezetek létrehozására. A 
vas- és fém kohász szakosztály terü letén  a helyi szer- 
yezetek és szakm ai tö rténeti m unkabizottságok m eg 
szervezése van  folyam atban. Ezeken k ívül muzeális 
anyagok, évfordulók, szakm ai nagyjaink életrajzi ad a 
ta inak  begyűjtése több TMb terü letén  folyik.

Az ön töde i TMb kezdem ényezésére a  ТВ-vezető fel 
k érte  a többi szakosztályi TMb vezetőit, hogy vegyék 
fel a  kapcsolatot az NME megfelelő tanszékeivel és 
tö rténeti jellegű előadások ta rtásáv al hozzák kezelebb 
az ifjúságot a szakágak, iparágak  m últjáva l m egis 
m ertetésével és e tudom ányág m egszrettetésével.

„Egyebek” program  keretében

— felolvasásra k e rü lt Soltész István  OMBKE elnöké 
nek a TB-hez ír t  köszönő levele, a m iskolci köz
gyűlés ideje a la tt létrehozott egyesület tö rténeté t 
bem utató k iá llítás összeállításában nyú jto tt segít 
ségért,

— Báányai B álin tnak  m iniszteri k itüntetése alkalm á 
val g ra tu lá lt a vezetőség,

— a jövőbeni nagyrendezvények előkészítésével k ap 
csolatban felkér a ТВ-vezetősége referenset a  szer 
vezés ism ertetésével kapcsolatban, szükség esetén 
segítséget nyújt,

— beszámoló hangzott el a K arl-M arx  S tad tban  meg
rendezésre k e rü lt rendezvényről;

— tá jékozta tást ad o tt а ТВ-vezető a  MTESZ TTB 
m árcius 23-i üléséről, ahol az 1982. évi feladatok 
keretében a TTB titk á ra  több alkalom m al kiem el
te az OMBKE ТВ m unkatervének egyes pontjait,

— az Egyeületnek a  Fő u tcai ú j székházába való á t 
helyezése u tán  az em léktárgyak rendezése és elhe 
lyezése а ТВ feladata  lesz.

Az ülés u tán  а ТВ vezetősége m egtekintette a „Zsig 
mondy Vilmos Em lékszabá”- t Csatit Béla  em lékszoba 
vezető kalaúzolásával, m ajd  m egtekin tették  a VIKUV 
geotechnikai labora tó rium át és a válla la ti üdülőtele 
pet.

Jó szerencsét!
Csath Béla 

OMBKE Történeti Bizottság 
vezetője

Megemlékezés
25 éve halt meg Jakóby László, az OMBKE sok éven 

keresztül volt szerkesztő-titkára és alelnöke

M áig is bennünk él a  döbbenet, am i 1957. szeptem 
ber 4-én ezen a koraőszi napon rán k  tört,, hogy az 
örök vidám  és „örök mozgó” Laci bácsit a  halál k ér 
le lhetetlen  keze egy in tézeti tudom ányos tanácsülés 
végén vára tlanu l e lragad ta körünkből.

Luzsnán (Liptó m.) született, 1897. augusztus 26-án 
bányászcsaládból. Selm ecbányáról érettségisként azon 
nal katonai szo lgálatra vonult be. Főiskolai tanu lm á 
n y ait csak ennek végeztével kezdhette el Selmecen, 
1918-ban, m ajd  sok viszontagság u tán  Sopronban fe 

jezett be 1924-ben. A fiatal fémkohó m érnök pályájá t 
tu lajdonképpen 1925—31 között Csepelen az akkori 
Weiss M anfréd Acél és Fém m űvek fém öntödéjében 
kezdte.

M int fém öntő m ár itt  is m aradandót alkotott, m ert 
1926—27-ben a világon is az elsők között ő telepítette 
le hazánkban az első nyomásos öntőgépeket és vetette 
m eg egy új, korszerű technológia alap jait. A kissé n e 
hézkes nagyválla lat útvesztői nem  feleltek  meg vér- 
m érsékletének és 1931-ben m ind nevesebbé való ko- 
hóm ém öki irodát nyitott, am elyben elsősorban öntö 
dék — főleg fém öntődék — vas- és fém m űvek k e 
m ence és kem énytervezésével, kivitelezésével fog
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lalkozott, az  öntödei és fém kohászati tanácsadás, m el 
lett. A háború  a la tt N agybányán is m űködött.

M agánm érnöki irodájá t 1949-ben adta fel és le tt a 
m ai Fém ipar K utató Intézet kohászati osztályának ve 
zetője egészen korai haláláig. I tt  nagyrészt korábban 
elkezdett m unkásságát folytatta. A hazai cink-, ólom - 
és m agnézium kohászat m egterem tésén fáradozott. A 
hazai központosított, szervezett fém kohászati és fém - 
íorm aöntészeti kutatások  m egterem téséért, az Elnöki 
Tanács 1952-ben a M unka Érdem érem  arany  fokoza 
tával tü n te tte  ki.

Szervező- és alkotóképességének másik, de nem  m á 
sodik terü lete  volt az egyesületi m unka: 1935—37 kö 
zött m ár betöltötte a titk á ri funkciót, am ihez 1937 de 
cem berében lapunknak szerkesztése is já ru lt, vagyis 
1937—44 közt az igen fáradságos és felelősségteljes 
szerkesztő-titkári funkciót tö ltö tte be, am elybe a II. 
világháború nehéz évei is beletartoztak. A háború  u tol
só évében „Lelkem et ad tam  lapunknak” c. m egható bú 
csúsorokkal köszönt le a szerkesztésről, de Ö volt az, 
aki a  háborús rom okból való feleszm élés után, 1946- 
ban ism ét ú tjá ra  bocsátotta szeretett lapunk első szá 
m ait. Ma könyv- és k u ltú rtö rténeti ritkaságnak szá 
m ít „A B ányászati és K ohászati Lapok és az O rszá 
gos M agyar Bányászati és Kohászati Egyesület tö rté 
nete” cím ű műve, m ert a  példányok nagyrésze az 
ostrom  a la tt megsem m isült. M indezeket honorálta 
Egyesületünk a Zorkóczy Samu, m ajd  a W ahlner A la 
d á r  em lékérm ekkel és az 1952-től haláláig  betöltött 
alelnöki tisztséggel.

M int tudom ányos személyiség, sokat ír t  és ezen ke 
resztül oktatott. Fő — vagy társszerződésben ír t 
szak-, tan - és kézikönyveinek, szakdolgozatainak a 
szám a m egközelítette a 120-at, nem  is beszélve a  sok 
híranyagról, lapszem léről és könyvism ertetésről stb., 
am elyekkel lapunkat színessé, élővé tette, am i m in 
den szerkesztőnek m a is példaképe lehet. Tudom á 
nyos m unkásságáért 1952-ben — életm ű alapon —■ 
m egkapta az M TA-tól a  m űszaki tudom ányok k an 
d idátusa fokozatot. Aspiránsvezető volt, akadém iai és 
m inisztérium i m unkabizottságok elnöke, ill. alelnöke, 
külföldre m enő delegációk vezetője.

M int em bert a  derű, az optim izm us, a segítőkész
ség jellem ezte. K ülönösen a szakm abelieket szerette: 
a  B udapestre kerü lt fia ta l bánya- és kohóm érnökök 
első segítőtársa, sok sorsüldözöttnek felkarolója, láb ra- 
állítója, am iért h á lá t sohasem  várt.

Egyesületünk kim agasló személyiségéről decem ber 
1-én, a  „Jakóby László em lékülés” keretében em léke 
zett meg, hogy alakja, te tte i fáklya lehessenek a f ia 
ta lok szem ében is. M inderről lapunk hasáb ja in  m ajd 
részletesen beszámolunk. (PL—OA)

Emlékülés a Bessemer acélgyártás diósgyőri 
bevezetésének 100 éves évfordulóján

1982. augusztus 19-én kezdte meg m űködését a diós
győri B essem er-acélm ű k é t 6 tonnás konverterrel és 
a vásáro lt nyersvas m egolvasztására szolgáló k é t re 
generatív  tüzelésű olvasztó kem encével. Az akkori 
időszak egyik legkorszerűbb acélgyártási eljárásának

bevezetésével Diósgyőrben is töm egszerű m éreteket 
ö ltö tt az acélgyártás. A Bessem er acélgyártás beveze 
tése is hozzájáru lt ahhoz, hogy az 1880-as évhez k é 
pest 1884-re a síngyártás megtízszereződött.

E rrő l az ipartö rténeti szem pontból is kiem elkedő 
jelentőségű esem ényről 1982. szept. 1-én ünnepélyes 
kere tek  között em lékezett meg az OMBKE Diósgyőri 
Helyi Csoportja.

Sípos István, a Helyi Csoport titk ára  „Gondolatok 
a Bessem er acélgyártás diósgyőri bevezetésének cen 
tenárium án” cím ű előadásában összefoglalta m ind 
azokat a tanulságokat, am elyek a 100 évvel ezelőtti 
esem ény kapcsán a m ai szakem berek szám ára is é r 
vényesek. Hangsúlyozta, hogy Bessem er és a diósgyő
ri kohász elődök törekvése példa lehet a  m ai műszaki 
értelm iség szám ára is. Csak a gondolkodó em ber k é 
pes az em beri társadalom  továbbfejlesztésére. Besse 
m er  gondolata és sok-sok kohász szakem ber alkotó 
m unkája  révén az em beriség m egszabadulhatott az 
acélhiány rém étől és kezdetét vehette az acélkorszak 
m áig is ta rtó  folyam ata.

S téh lik  László, a  Helyi Csoport alelnöke „Százéves 
a Bessem er acélgyártás Diósgyőrött” cím ű előadásá 
ban részletesen foglalkozott a Bessem er acélgyártás 
előtti korszak acélgyártási e ljárásaival és a Bessem er 
acélgyártás kifejlesztésének körülm ényeivel. A továb 
b iakban ism ertette a diósgyőri Bessem er Acélm ű száz 
évvel ezelőtti beindításának  körülm ényeit, a  Besse 
m er A célm űben üzem eltetés m ennyiségi és m inőségi 
eredm ényeit. Végezetül korhű dokum entum ok alap ján  
ism ertette a 100 évvel ezelőtti esemény hazai vissz 
hangját. E redeti áb rákkal, fényképekkel, levéltári do 
kum entum okkal és sa já t visszaem lékezéseivel színesí
te tt előadása nagy tetszést v á lto tt ki a hallgatóság 
körében.

Sinkovics Béla, az  Acélmű m űszaki osztályának ve 
zetője „Üzemi tapasztalatok  a diósgyőri LD konver 
te rre l” cím ű előadásában összefoglalta m indazokat az 
eredm ényeket, am elyeket a diósgyőri kohász szakem 
berek a csaknem  100 évvel később beind íto tt m odern 
konverteres Acélm ű üzem eltetése terü letén  elértek. 
Külön kiem elte azokat a sa já t tapasztalatokat, am e 
lyek a lándzsavetési technológia, kem ény acéloknál a 
„karbon elkapásos” m ódszer alkalm azása, a  kéntele- 
nítés, foszfortalanítás, ötvözőfémek hasznosulásának 
jav ítása  terü letén  m egszereztek és azóta is sikeresen 
alkalm aztak.

Bódi László, m űszaki-gazdasági tanácsadó ism erte t 
te a  m odern konverteres acélgyártás várható  fejlődé 
sét. Részletesen foglalkozott a  felü lrő l fú v ato tt kon 
vertereken  alkalm azott korszerűsítésekkel, m elyek a 
jövőben a diósgyőri LD konvertereken  is alkalm a 
zásra kerültek.

A centenárium i m egemlékezés végén dr. H erendi R e 
zső, a Helyi Csoport alelnöke foglalta össze a rendez 
vény tanu lságait és k érte  a résztvevőket az elődök 
höz m éltó szakm ai alkotó m unkára.

Sípos István  
a  Diósgyőri Helyi 

.Csoport titkára

Műszaki és gazdasági hírek
Leállították a norvég Fesil-Nord üzemet

1982. jú liusában  kikapcsolták a  Fesil-N ord utolsó 
addig még 50%-os k ipacitáskihasználással m űködte 
te tt  40 k t/év  kapacitású  ferroszilicium  kem encéjét. Az 
összes dolgozókat (120 fő) elbocsátották. Az üzem az 
Elken, Tinforss, Bjoelvefossen, H afslund and  Ila og 
Lilleby cégekből a lak u lt csoport tu la jdona volt. Az 
Elkem  és Tinfoss m ár korábban k iléptek a Fesil cso 
portból. A csoport jelenlegi FeSi kapacitása  160 kt/év- 
re  van k ihasználva (75%-os kihasználás), m íg az E l
kem  230—245 k t/év term elésen áll. (H. W.)

M et. B u ll.  1982. jú l iu s  27.

*

Nordferro visszavonul az európai DR vaspiacról

Nem sok jó t várn ak  az E urópát közvetlenül red u 
k á lt vassal ellátó vállalatok  a  N ordferro visszavonu 
lásától. E urópában ugyan ném ileg em elkedett a  vas 
hulladék  ára, de a  N ordferro  265 DM/t á ra  nem  volt 
versenyképes. A Hyl technológiával gyárto tt vas á ra  
130 $ /t C and  F Európa paritásró l a  fuvarköltségek 
csökkenése m ia tt 5$-ral kevesebb lett, de az európai 
vevők között 110$/t-ás á r  m ellett lehetne csak növel
ni az e lado tt m ennyiséget. A N ordferro egyelőre 4—6 
hetes üzem szünetet á llít be, és rem éli, hogy a ra k tá 
rán  lexő készletből legalább 50 k t- t  b rik e tt fo rm ájá 
ban az öntödei ip arb an  tud értékesíteni. (H. W.)

M et. B u ll.  1982. jú l iu s  27.
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők': G Y U LA SI ISTV Á N , H A R R A C H  W A LTE R

A „korozet” műanyagból készült abszorberekkel elért 
eredmények és tapasztalatok

K I S S ,  S—О L A J  E С, .T.
Zavoil Slovonskélm Národného Povstana, Ziar n. Hronom, Csehszlovákia

669-713.6.05D K :

A  Z S N P  vállalatnál kidolgozták a , .korozet” 
anyagból készített, négyszintes gázmosó tornyot, 
amelynek üzemeltetése és üzembiztonsága igén ked 
vező eredményeket hozott. A z  első készülék 1977 óta 
üzemel. A  mosótoronyban a gázok fluor- és por 
tartalmút 95— 98 %-ban le lehet választani,.

A ZSNP alumíniumkohójában két '75 kA-es 
felsőtüskés, önsülő anódos kádszéria üzemel. Az 
1966-ban végzett vizsgálatok eredményei alapján 
e kohóban kialakítottuk a gázelszívást, amely a 
mai napig is egységes anódgáz elvezetési rend
szerként működik. Az anódgázok por és fluor
tartalmának leválasztására folyadékos abszorber- 
tornyok szolgálnak, a szilárd részek előzetes le
választása nélkül. Abszorbens folyadékként vizet 
használunk és az így keletkező savas abszorbens 
lehetővé teszi a szulfát-ionok eltávolítását is, 
valamint a NaF : A1F3 mólarány 3 alatti értéké
nek (savanyú kriolit) elérését.

A gázelszívás vállalatunknál hasonlóan jelle
mezhető, mint a többi KGST-tagország azonos 
típusú kohóinál, vagyis az elektrolizáló kádakon 
az anódgázok felfogására öntöttvas gázharangot 
használunk. Az összegyűjtött gázokat az égőben 
elégetve ventillátorral elszívjuk a gyűjtővezetékbe, 
ahonnan ezek az abszorber-toronyba jutnak.

A gázelszívás jellemzői: 
az egy kádról eltávozó gáz 
mennyisége 450—500 m3/k
gázsebesség a csővezetékben 13— 18 m/s
gázhőmérséklet a csővezeték
ben 90—130 °C
fluorkoncentráció a gázban 250—480 mg/m3 
szilárdanyag(por)koncentráció 
a gázban 200—850 mg/m3
Egy abszorpciós készülékre 83—85 kád gázát 

visszük be. A készülék három, egyenként 18 000— 
—20 000 m3/h teljesítményű abszorberből áll. 
Az elszívó rendszernek 100%-os, az abszorpciós 
rendszernek 50%-os technológiai tartaléka van.

Az 1966-ban üzembe helyezett abszorberek 
hab-elválasztós négyszintes, gumibélésű acéltor
nyok. Abszorber közegként recirkuláltatott ipari 
vizet használunk, amelyet 20—30 g/dm3 folysav 
(HF) koncentrációig fluorral telítünk. Az ilyen 
típusú abszorberek legnagyobb hátránya a viszony
lag kis, 78%-os flúorleválasztás. Ezt az oldat *

*Megjelent a KGST Kém kohászati Állandó B izottság 
K önnyűfém -kohászati T udom ányos M űszaki T anácsá 
n ak  K özlönyében (S zerk .).

fölötti hidrogén-fluorid nagy gőznyomásával ma
gyarázhatjuk, amely függ az oldat hőmérsékle
tétől és HF koncentrációjától. A 78%-os leválasz
tás során a légkörbe évente 150—200 t  fluor ke
rült ki.

Ebből következően vállalatunk kutatói előtt az 
a feladat állt, hogy készítsenek el és üzemileg 
próbáljanak ki egy olyan abszorbert, amely na
gyobb fluor mennyiséget nyel el, kicsi a karban
tartási igénye és elég hosszú ideig üzemeltethető 
folyamatosan.

Ejektor rendszerű korrózióálló abszorber-torony

Az új típusú abszorber-torony tervezése és szá
mítása során megállapítottuk, hogy legjobb a 
hidrogén-fluorid hatásának vegyileg is ellenálló 
anyag: a „korozet” műanyag. A „korozet” szi
lárdított szerkezeti anyag, amelyet fenolgyanta 
és őrölt azbesztes elektrografit keverékéből hő
kezeléssel állítanak elő. Az anyag mindennemű 
szervetlen sav hatásának ellenáll. Fizikai tulaj
donságai a következők:

sűrűsége 1400—1700 kg/m3
szakítószilárdsága 20 N/mm2
nyomószilárdsága 80 N/mm2
hajlítószilárdsága 40 N/mm2
hőállósága 130 °C-ig.

Az abszorber-torony valamennyi elemét, beleértve 
a külső burkolóköpenyt is, ebből a „korozet”-bői 
készítettük. A torony átmérője 2200 mm, magas
sága 8000 mm. A berendezést a Hnusta—Likier-i 
(CSSZSZK) vegyiüzem állítja elő.

A sokéves kutatás eredményeképpen kidolgoz
tuk az ejektorrendszerű abszorber-tornyot, amely 
az ellenáramú fluorkimosás elvén működik. 
Négylépcsős abszorpciót valósít meg egyetlen 
toronyban, az abszorbens folyadék recirkulálta
tása nélkül. A kialakítást csehszlovák szabadal
mak védik (CS Pat. No. 138. 996 és 136. 386 
lajstromszám alatt). A torony üzemi kipróbálá
sára 1977-ben került sor.

Az abszorber-torony működése

Az abszorber-torony elvi vázlatát az 1. ábra 
mutatja be. A konstrukció alapelemei a követ
kezők: permetező berendezés (1), a négy szintet 
elválasztó harangtakarású rács (I., II., III., IV.), 
cseppfogó (2) és az oldatelvezető túlfolyó csövek
(3). Mindegyik alkatrész ,.korozet”-bőJ készült.
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A permetező berendezés a torony alján helyez
kedik el és ehhez csatlakozik a porlasztóhoz vivő 
oldatvezeték, maga a porlasztó, amelyet az első 
elválasztó rács alatt helyeztünk el. E berendezés 
fő technológiai feladata a belépő gáz nedvesítése és 
lehűtése, valamint a harangtakarású rács nedve
sítése a sókiválás elkerülése céljából. Az I., TIT. és 
TV. harangtakarású rácsot azonos tányéros mosó
val láttuk el, amelyben a gáz és az abszorbens 
folyadék keveredése végbemegy. A keveredés in
tenzitása az alsó tányéros mosó résein áthaladó 
gáz sebességétől, a belépő gáz mennyiségétől és az 
abszorbens folyadék áramlási sebességétől függ. 
Ez utóbbi pedig a tányéros mosók tényleges 
réskeresztmetszetével arányos.

A II. harangtakarásos rácson három fúvókás 
tányéros mosó helyezkedik el, nagy intenzitású 
keverést biztosítva. A ,,V”-formában kiképzett 
cseppfogó az abszorbens folyadék veszteségének 
csökkentésére szolgál. A vízelvezető csövekkel 
állandó folyadékszintet tartunk az egyes tányé
rokon. Az anódgázokat ventillátorral szívjuk el 
és óránként 18—20 000 m3 90—130 °C-os gázt 
táplálunk be az abszorber-toronyba. A torony 
alsó részén a gázokat a recirkuláltatott oldattal 
elhűtjük, majd ezek áthaladnak a tányéros bubo- 
rékoltató résein és a fluortól megtisztulva a csepp- 
fogóra jutnak, ahonnan a kéményen át a légkörbe 
távoznak.

Az abszorbens folyadék: az ipari víz a víztar
tályból (4) szivattyú (5) segítségével jut a torony 
IV. szintjére. A betáplált mennyiség 0,5—0,9 m3/h. 
A tornyon a túlfolyók révén halad keresztül és 
ennek során fluortartalma fokozatosan növekszik, 
míg végül a torony alsó részébe jut, ahol a recir
kuláltatott vízzel elegyedik, majd a gyűjtőtartály
ba (6) csorog le. Az átfolyó vízmennyiséget meny- 
nyiségmérő alapján szabályozzuk. A recirkulál
tatott oldat — amely folysavas, — a gyűjtőtar
tályból (6) a porlasztó-]>ermetezőbe (1) jut, a belépő 
gázok nedvesítése és lehűtése érdekében. Az oldat 
az abszorber-torony alján gyűlik össze és csorog le 
a gyűjtőtartályba. E tartályban történik meg a 
szilárd frakció leülepedése is.

A kutatások eredményei

1977-ben helyeztük üzembe az első ,.körözés
ből készült abszorber-tornyot az egyik elszívó 
szakasznál. A kísérletek során még néhány konst
rukciós változtatást végeztünk a  folyamat munka
igényességének csökkentésére és a folyamatos 
üzemben tartás idejének növelésére.
Ennek nyomán a következő eredményeket értük el: 

a folyamatos üzem ciklusideje 5 800 óra 
a karbantartás időigénye 120 óra
az áthaladó gázáram meny- 
nyisége 18 550 m3/h
a gáz hőmérséklete: belépésnél 99,5 °C

kilépésnél 34,4 °C
nyomásesés

az áthaladó víz mennyisége 
HF koncentráció a recirkuláló 
oldatban

3 680 Pa 
(368 mm V. o.) 

730 dm3/h

33 g/dm3

0
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1. ábra. A „korozet”-bői készült ejektoros gázmosótorony 
elvi vázlata

1 — porlasztó berendezés, 2 — cseppfogó, 3 — túlfolyó csövek, 4 — 
víztartály , 5— vízszivattyú, — 6 a recirkuláltatott oldat tartálya, 
7 — recirkuláltató szivattyú, — I., I I ., I I I . ,  IV. — az abszorber- 

torony szintelválasztó rácsai

HF koncentráció a IV. szint 
oldatában
HF-tartalom az eltávozó gázban 
össz-fluortartalom az eltávozó 
gázban
a HF abszorpció mértéke 
a fluor abszorpció mértéke

1,5 g/dm3 
9 mg/m3

12,4 mg/m3
95,0%
94,3%

A ,,korozet”-ből készült abszorber-torony üzemi 
kísérletének alapján az alábbi következtetéseket 
vonhatjuk le: A „korozet” anyag az adott por
tartalmú, HF-os és kátrányos meleg közegnek jól 
ellenáll. 14 hónapos üzemeltetés után a készüléken 
károsodást nem lehetett megfigyelni. Feltételez
hető, hogy a garantált 10 éves üzemidőt a készü
lék kiállja. Az abszorber-torony a fluor elnyeletés 
jó hatásfokkal megy végbe, ennek eredményekép
pen a légkörbe kibocsátott gázokkal legfeljebb 
0,6 kg/h fluor távozik el.

Az abszorber-torony ciklusideje megfelel az 
üzemi követelményeknek, a karbantartási idő
igény maximum 3%-a a folyamatos üzem idejének. 
A torony meghibásodás nélkül üzemel. A készülék
ben a nyomásesés gyakorlatilag állandó értékű.

A ZSNP a kapott eredményekből kiindulva az 
elkövetkező nagyjavítások során további három 
abszorber-torony, ilyen jellegű átalakítását tervezi.
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1. táblázat
A „korozet”-böl készült abszorber-torouuyal elért 

eredmények

A gázmosó állom ás F luor elnyelés, kg Szilárd -
É v  (torony) üzem ideje , össz-F- апУа8

a teljes idő % -ában  11 * -kent kg

1977 98,9 74 500 83 100 48 200
1978 99,4 72 500 80 800 48 700
1979 99,2 83 100 93 600 50 100

A ,,korozet”-ből készült abszorber-torony 1977— 
1979 közötti üzeme során az 1. táblázatban bemu
tatott eredményekhez jutottunk (az adatok a 
kohó üzemi kapacitásának egynegyedére vonat
kohó üzemi kapacitásának egynegyedére vonat
koznak). Ezen adatokból jól érzékelhető, hogy a 
mosótorony üzembiztonsága és hatékonysága meg
felel a követelményeknek, üzemeltetésével a fluor
emisszióra vonatkozó előírások betarthatóak.

Az automatikus feszültségszabályozó és anódeffektus 
kioltó rendszer alkalmazása Slatinán az alumíniumkohóban*

IAMNIntéfet? Bukarest D K :669.?13 .72.(181.01

A z alum ín ium  elektrolízis autom atikus irányí 
tására megvalósítandó rendszer rövid bemutatása 
után a szerző leírja az autom atikus feszültségszabá
lyozás és az effekt-kioltó rendszerrel kapott tapasz 
talatokat.

A jelenleg iparilag alkalmazott kriolit-timföld 
olvadék elektrolízis az egyetlen módszer az alu
mínium nagyüzemi előállítására. A jelenlegi kor
szerű kohók kapacitása eléri, sőt meghaladja a 
100 000 tonnát, és ezek a kohók több száz elektro- 
lizáló kádat működtetnek.
Ismeretes az is, hogy maga az elektrolízis nagyon 
energiaigényes folyamat, és az energiaköltségek 
az üzem összes költségeinek 20—30%-át teszik ki. 
Az előírt feszültség betartása, a kádak technológiai 
kiszolgálása gyakori beavatkozást és jelentős sze
mélyzetet, ill. élőmunka-ráfordítást igényel. Ezek 
az okok vezettek arra, hogy kidolgozzák az elekt
rolízis automatikus irányítását, az egyetlen lehe
tőséget a folyamat legkedvezőbb beállítására. 
Ezen optimalizáláskor a következő szempontokat 
kell figyelembe venni:

— maximális alumíniumtermelés,
— maximális fémtisztaság, és

— minimális fajlagos villámosenergia-fogyasztás. 
A jelenlegi, növekvő energia árak mellett kiala

kult helyzetben az elsősorban a minimális energia- 
fogyasztás áll az érdeklődés középpontjában. A 
fajlagos villamosenergia-fogyasztást leíró egyenlet 
több olyan paramétert tartalmaz, amely befolyást 
gyakorol az üzemvitelre és üzemköltségekre. Kö
zülük elsősorban a kádon fellépő feszültségesés 
fontos, amelynek csökkentése és/vagy az áram
hatásfok növelése lényeges költségtényezőként 
esik latba. A kád feszültségesésének csökkentése, 
mint cél elérése érdekében az automatika beren
dezést általában az alábbi műveletek teljesítésére 
tervezik:
— feszültségszabályozás,
— anódeffektusok automatikus kioltása,
— kéregbetörés,
— a kád timföld adagolása.

* Megjelent a  KGST Fém kohászati Á llandó B izottság 
K önnyűfém kohászati T udom ányos M űszaki T anácsá 
n ak  K özlönyében. (Szerk .)

Az elektrolízis automatizálási rendszere

Az elektrolizáló kádakat mindenekelőtt a kád
feszültség automatikus szabályozó rendszerével 
és automatikus anódeffektus kioltó rendszerrel 
szereltük fel. Konstrukciós szempontból ez a be
rendezés egységes, kábelezett logikai elemek rend
szerét alkalmazza.

Ami a kádfeszültség szabályozást illeti, a rend
szer biztosítja a szükséges feszültségtartományon 
belüli feszültségszabályozást a kádszéria áram
erősségének függvényében, az előírt feszültség 
automatikus korrekcióját, az egyes kádakra előírt 
egyedi feszültség tartását, minden egyes kád fe
szültségének adott, 10—15 perces ciklusonként 
való szabályozását. Az automatikus anódeffektus 
kioltó rendszert a kád átlagfeszültségének, követ
kezésképpen a fajlagos energiafogyasztás növe
kedése alapján oldottuk meg. Ennél időről-időre az 
anód emelő-süllyesztő berendezést működtetjük 
és vizsgáljuk ennek hatását. A készülék 90-95% - 
os biztonsággal oltja ki automatikusan az anód- 
effektusokat. Az elmondott műveleteken kívül a 
berendezés összegzi az anódeffektusokat, és előre 
jelzi — optikailag és hangjelzéssel — az anódef
fektus megjelenését.

Az üzemfejlesztés második ütemében az első 
ütem során bevezetett berendezések kiegészítése 
történik meg: megvalósul az automatikus kéreg
betörés és a timföldadagolás (portáldaruhoz ha
sonló gépészeti megoldással). Az irányító egységet 
a beavatkozó egységgel itt is kábelezett logikai 
elemek csatolják össze, hasonlóan az első ütem 
automatika megoldásához, és az elemek azzal 
csereszabatosak lesznek. Az első automatika meg
oldás (tehát a kádfeszültség az az anódeffektus 
előrejelzés) olyan információkat szolgáltat, amely 
a kádkezelés módszereinek, technológiájának ki
dolgozása szolgál. Ez egymásutáni kádkezelési 
lépéseket biztosít, elvégzi a következő műveleteket:
— a kád kéregbetörése,
— timföldadagolás a kádra,
— a bunker timfölddel való feltöltése, és
— a kezelőberendezés áthelyezése egyik kádról a 

másikra.
Ezek a beavatkozások lehetnek megelőző jel

legűek vagy az anódeffektus kioltásával kombi
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náltak. A kádkezelések sorrendjében az effektre 
jött kád elsőbbséget élvez, meghatározott hatá 
rok között. Az elsőbbség azon a kompromisszumon 
alapszik, hogy az anódeffektus létrejötte és mini
mális időtartama hogyan viszonylik a kezelőszer
kezet minimális úthosszához az egy-egy műszak
ban történő kádkezeléseknél. A berendezés alkal
mazása jelentős előrelépés a kohó komplex auto
matizálása felé. Az új környezetvédelmi követel
mények, amelyek a kádak letakarását is igénylik, 
viszonylag megnehezítik a kádkezelést a portál
daruhoz hasonló kezelőrendszerünkkel. Ugyan
csak — a gyors fejlődést tekintve, — elmondhat
juk, hogy a berendezés számítógép része is erköl
csileg gyorsan elévül.

A folyamat számítóegységei, mint az alumínium 
elektrolízis optimalizálásának legújabb eszközei, 
biztosítják a számítás gyorsaságát, az adott prog
ram rugalmasságát, minden olyan művelet tel
jesítését, amely eseti automatizálási berendezés 
alkalmazásából ered, és ezekkel együtt összegyűj
tik a kádakról az összes főbb technológiai adatot, 
feljegyzik, naplózzák az eseményeket, és ezeket 
összehasonlítják az előre megadott alapjelekkel.

Következtetések
Abban az időszakban, amikor még az energia 

árak alacsonyak voltak, az alumíniumkohók auto

matizálásával kapcsolatos beruházás és a bonyo
lult berendezés létesítése nem látszott gazdasá
gosnak. Az elmúlt években a villamos energia 
árának gyorsütemű növekedése viszont oda veze
tett, hogy ma már gyorsan terjednek az automati
zálás eszközei és az automatikus irányítórend
szerek az alumíniumkohászatban is. Mint ismere
tes, az utóbbi években minden országban jelentős 
mértékben szigorították a környezetvédelmi nor
mákat és a környezetbe juttatható szennyezők 
mennyiségét. Ez az alumíniumkohászatban a nem 
technológiai villamosenergia-fogyasztás növelésé
hez vezetett, mivel bonyolult gáztisztító berende
zéseket kell üzemeltetni. Ezen többlet energia- 
fogyasztás kompenzálására az egyetlen lehetséges 
megoldásnak a technológiai villamosenergia-fel- 
használás csökkentés látszik, amikor is a techno
lógia optimalizálásával lehet az 1 tonna alumíni
umra jutó energiafogyasztást javítani.

Az automatizálási rendszer összetétele, komp
lettsége és funkciója sok tekintetben függ a kádak 
állapotától. Űj berendezések, kádszéria esetén a 
teljes elektrolízisirányítás — számítógéppel — 
megoldása az ésszerű, amely tartalmazza a kéreg- 
betörés, timföldadagolás és más technológiai mű
veletek irányítását is.

Diplomatervek ismertetése
Pirítpörkölés és pii;itpörk-hasznosításának 

lehetőségei

D iplom atervet k ész íte tte : Stocker László

Üzem i konzulens: Dr. Gzeke A risztid , oki. kohóm érnök, 
Országos Erő- és Á sványbányák  

E gyetem i konzulens: Wieder Nándor, tu d . m unkatárs, 
F ém kohásza ttan i Tanszék

Bíráló: Romwalter A lfréd, oki. kohóm érnök, nyug. 
osztályvezető
A szerző az irodalm i összefoglalásban ism erteti a  leg 

fon tosabb kom plex pirit-feldolgozási techno lóg iákat és 
egyik vagy m ásik alkotó  (vas, kén, kísérőfémek) kinye 
résére irányuló kísérleteket. A m ásodik —  kísérleti —— 
rész célja a  p ir ít a  vasra  nézve oxidáló, a  tö b b i fém re 
pedig szulfatizáló pörkölés m eghatározása lab o ra tó 
rium i m éretben  úgy, hogy az ezt követő lúgzás u tá n  a 
lúgzási m arad v án y  kielégítse a nagyolvasztóba kerülő 
eleggyel szem ben tá m a s z to tt követelm ényeket: Fe- 
ta rta lo m  m inim um  55 %, a  F e/C u-arány legalább 300 és 
a  k én ta rta lm a  1 % a la tt . A harm adik  rósz az ism erte 
t e t t  technológia term ékeinek gazdaságos feldolgozásával 
értékesítésével foglalkozik.

Kísérleti rész 

Pörkölési kísérletek

A pörkölési hőm érséklet, id ő ta rtam  és a  pörköléshez 
a d o tt pó tlék  m ennyiségének h a tá sá t vizsgáltam . A 
labora tó rium i izzítókem ence m éretének  megfelelően 
2X 100 g-onként lapos porcelán tá lakban  pörköltem , a 
p ir ít rétegvastagsága kb. 5 m m  volt. A pörkölés a la tt  
az anyago t a  jobb  reprodukálhatóság  érdekében nem  
kevertem . A lehű lt pö rk ö t híg (30 g /d m 3) kénsavval 
lúgoztam . 30 g anyagra  100 cm 3 o ld a to t ad tam . Szűrés, 
m ajd  d ek an tá lt m osás u tá n  a  m arad v án y t elemzéshez 
k iszáríto ttam . A felhasznált p ir ít összetétele: 38,3 % Fe,

40,0 % S, 6,3 % S i0 2, 0,92 % CaO, 0,69 % Cu, 0,0088 % 
Mo.

A  pörkölési hőmérséklet

Az 1. ábrából m egállap ítható , hogy az ad o tt kö rü l 
m ények közö tt az 500 °C körüli hőm érsékleten végzett 
pörkölés a  legeredm ényesebb, i t t  a  legnagyobb a  réz- 
k ihozata l és a  legjobb a Fe/C u-arány, am ely m eghaladja 
a  300-as értéket.

A 2. ábrán lá th a tó , hogy kb. 5— 10 perc szükséges, 
am íg a  m in ta  eléri a  pipit gyulladási hőm érsékletét 
(400— 500 °C). E k k o r in tenzívebbé válik  a p ir ít disz- 
szociációja, oxidációja. A m egjelenő vas-oxidok k a ta 
lizálják  a kéntrioxid  képződését, am i a réz-szulfát ke 
le tkezésének kedvez. A 15. perctő l kedvez a rézkihoza- 
ta l  roham osan nő. A 3 órás pörkölési idő az optim ális, 
ezu tán  m ár alig van változás (pon tosabban : a 8 órás
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X/

pörkölésnél a rézkihozatal csökkent, valószínűleg a 
szulfátok bom lása m ia tt) . ,

A kénsavgyárakban  a  pörkölési körülm ények nem  
kedveznek a C uS04-képződésnek (a pörkölék lúgzásával 
a Cu-kihozatal csak 22 %). E zé rt célszerű a pö rk ö t k i 
sebb hőm érsékleten —  de az F e 2(S04)3 bom láshőm ér 
séklete felett —  a pörkölési gázok egy részének vissza- 
j a ra tásáv a l szulfatizálni. A m unkahőm érsékletet így 
esetleg külső fű tőanyaggal kellene fen n ta rtan i. E z t jól 
p ó to lh a tja  a pörkölékhez kevert p ir it is. A pörkölékliez 
0— 5— 10— 15 % -ban p iritsz ín p o rt kevertem , m ajd  az 
előzőekben ism erte te tt m ódon 400— 500— 600— 700 °C- 
on 1 és 3 óra hosszat pörköltem . A k ap o tt pö rkö t 30 
percig lűgoztam . Az eredm ények a lap ján  k ap o tt 3. ábra 
görbéiből az alább iak  á llap íth a tó k  meg.

A görbék m enete hasonló a p iritsz ínpor pörkölésénél 
kapo tthoz. Az optim ális hőm érséklet i t t  is 500 —600 °C 
körül van. Amíg az 1 órás görbe m ax im um a 500 °C-nál 
van, addig a  3 órásé 600 °C-nál. E z azzal m agyarázható , 
hogy első esetben a  p ir it  oxidációja révén  keletkező S 0 3 
szulfatizál, am íg a m ásodik esetben (600 °C-on, am ikor 
a  C uS04 stab ilabb , m in t a F e2(S04)3 az

3 . á b r a . A  p i r i t h á n y a d  h a tá s a  a  p ö r k ö lé s r e

F e2(S04)3 +3CuO  = F es0 3 + 3C uS 04

bruttóreakcióhoz hasonló fo lyam at já tszó d h a t le. A 
fo lyam at sebességét valószínűleg a diffúzió szabja meg, 
ezért 600 °C-on 3 ó ra  a la tt  tö b b  réz szulfatizálódik, m in t 
1 óra a la tt. Az előbbieket tá m asz tja  alá az is, hogy a 
0 % p iritta rta lo n m ál az első szakasz —  a p ir it oxidációja
—  elm arad, ezért 600 °C-ig jobb  rézkihozatal érhető  el a 
3 órás pörköléssel. 700 °C-on a C uS04 bom lása is e l 
kezdődik, ezért az 1 órás pörkölés jobb  eredm ényt ad. 
A pörkölési m ód jó  m egválasztásával 95 % fele tti Cu 
k ihozatal érhető  el. E zek  a lap ján  m egállap ítható , hogy 
nem  érdem es sok p ir ite t adni, hiszen:
—  m ár 5 %-nál is jó eredm ényeket lehet elérni,
—  a pörkölés körülm ényeiből adódóan a gáz sok S 0 3-a t 

ta rta lm az , am i a  kénsavgyártásnál kerülendő.
Az előbb em líte ttekkel szem ben a p ir it a  m unkahő 

m érsékletet b iz to síth a tja , ezért gazdaságossági szám í
tá so k n ak  kell eldönteni, hogy m ennyi p ir ite t keverje 
nek a pörkölékhez.

L úgzdsi kísérletek
A kísérletekhez az előzőekben m eg hatá rozo tt o p ti 

m ális hőm érsékleten (500 °C) p ö rkö lt anyago t használ 
tam . V izsgáltam  a lúgzószer koncentráció jának , a 
lágzás hőm érsékletének és id ő ta rta lm án ak  h a tásá t. A 
bem ért anyag 30 g, az oldószer m ennyisége 100 cm® volt.

A lúgozás id ő ta r tam a  35 perc, hőm érséklete 20 °C 
volt. Az eredm ények a lap ján  szerkesztett 4. ábrából a 
következők á llap íth a tó k  m eg:
—  A réz egy része a felső o x id á lt rétegben valószínűleg 

CuO. C uS 04 alakban  van  jelen, am ely m ár kis 
H 2S 0 4-koncentráció h a tá sá ra  a

CuO.CuSO, +  H 2S 0 4 =  2Cu S 0 4 +  H 20  4
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reakciónak megfelelően jól oldódó C u S 0 4- tá  alakni á t. 
A híg sav  koncen trác ió jának  to v áb b i növelésével 
m ár nem  változik az o ld o tt réz m ennyisége. A m a 
radék  arány lag  nagy (0,16 %) réz ta rta lm a  az el nem  
bom lott réz-szulfidból is szárm azhat, de vas-mono- 
szulfid jelenlétéből is eredhet. U gyan is a kénsav h a 
tására. kén-hidrogén fejlődik:

FeS +  H 2S 0 4 =  FeSO 4 +  H 2S,

am i az o ld a tb an  levő I. és I I .  osztály  fém éit (Cu2+, 
Mo4 + stb .) csapadék alakban  leválasztja.

—  A  F e 3+ kis m ennyiségben, feltehetően F e2(Sö4)3- 
a lakban  van jelen a  pörkölékben, hiszen a különböző 
vas-oxidok híg kénsavban nem , vagy csak nagyon 
rosszul oldódnak. Az F e 3+ szulfátform ában  csak 
akkor oldódik, h a  a  közeg p H -ja  a h id ro líz istarto 
m ány a la tt  van. E zé rt nő a F e 3 + m ennyisége a k én 
sav  koncen trác ió jának  növekédésével.

—  A Mo m ennyisége (bár nagyon kevés) is egyre nő, 
am i alá tám a sz tja  az t a  té n y t, hogy a m olibdén-oxi- 
dok töm ény  kénsavban jól o ldódnak. Az alkalm a 
zo tt H 2S 0 4-konoentrációk m elle tt az oldódás m ér 
téke  kiesi volt. A pörkök M o-tarta lrnának 20 % -át 
leh e te tt kioldan i.

A pö rk ö t 20— 50— 80 °C-on 30 percig 25,69 g /d m 3 
H 2S 0 4-o ldatta l lúgoztam . A kísérlet során  kiderü lt, 
hogy növekvő hőm érséklettel közel lineárisan nő az 
o ldódott Cu m ennyisége, m íg a Fe + 2 és a F e 3+ hatv án y - 
függvény (у —Xn, ahol n  1) szerint nő a  kénsavfogyásnak 
megfelelően. E zek alap ján , valam in t a  meleg lúgzás 
energiaszükségletét is figyelem be véve, nem  érdem es 
szobahőm érsékletnél nagyobb hőm érsékleten dolgozni.

A kísérlet során k itű n t, hogy az oldódó rézm ennyiség 
m ár az első 5 percben kioldódik. 10 percnél to v áb b  te h á t 
m ái1 nem  célszerű lúgozni, m ert
—  csökken a term elékenység,
—  az egyébként nehezen oldódó szennyezők (főleg a 

vas) is o ldódhatnak .

A Dip-forming eljárással készített rézhuzal 
szennyezőinek hatása a huzal újrakristályosodási 

hőmérsékletére

D iplom atervet kész íte tte : Dworák István

Üzem i konzulens: S ipos Domokos, üzem vezető, Csepel 
M űvek Fém m űve

E gyetem i konzulens: Lengyel A ttila , tanszéki m u n k a tá rs  
F ém kohásza ttan i Tanszék, dr. Bárczy P ál, egy. 
docens, F ém tan i Tanszék, Gönczi Is tván  szám ítás- 
techn ika i m u n k a társ, M atem atika i In tézet.
A d ip lom atervező feladatom  három  fő részből á llt: 

1. Iroda lm i összefoglaló, 2. K ísérlet, 3. Szám ítógépes 
kiértékelés.

Az első részben a réz tu la jdonságai és szennyező 
ta r ta lm a  közö tti összefüggést kerestem  irodalm i a d a 
to k ra  tám aszkodva. Foglalkoztam  az újrakristályoso- 
dási hőm érséklettel, külön tá rg y a ltam  az oxigén sze 
repét.

A m ásodik részben a  kísérleteket ism ertettem . M éré
seket végeztem  a dip-form ing  technológiával készíte tt 
huzal szennyező tartalm a és ú jrakristályosodási hőm ér 
séklete közö tti összefüggés m egállapításához, am elyhez 
a Csepel M űvek Fém m űve  b iz to síto tta  a m in taanyago t. 
A szennyezőtartalom  h a tá sá t v izsgáltam , ezért o lyan  
tu la jd o n ság  változását k e lle tt követn i, am ely érzékeny 
a  szennyezők m ennyiségére. A szakítószilárdság, nyúlás, 
kon trakció , kem énység a nagy tisz taságú  oxigénm entes 
réznél a  szennyezők változásával alig té r  el. Az ú jra- 
kristá lyosodás a  v illam os vezetés-, rugóm egnyúlás 
m érésével, m ikroszkópos kiértékeléssel és szakadási 
nyú lás m érésével vizsgálható. E zek  közül a szakadási 
nyú lás m érése az, am ely  egyszerű, gyors, h am ar kiér 
tékelhető , az ú jrakristá lyosodást jól követi. E zé rt ezt 
m értem  200 m m  je ltávon  (*4200). 8 m m  átm érő jű , lágy 
huza lt k ap tam  az üzem től, am elyben nem  játszódik  le 
ú jrakristá lyosodás. E  é r t 2,2 im n-re k elle tt lehúzni, így 
ennek a  kem ény anyagnak  le h e te tt vizsgálni az újra- 
kristá lyosodását. A szennyezők h a tá sán ak  v izsgálatá 
hoz az ú jrakristá lyosodást befolyásoló tö b b i tényező  
befolyását k i k e lle tt küszöbölni, ezért ezeket, az a la 

k ítás m értékét, p aram éte re it (alakítási hőm érséklet, 
hengerlési sebesség, hűtési viszonyok a gyártó  beren 
dezés jellemzői) állandó értéken  ta rto tta m .

A mérési in tervallum  m egválasztására előkísérletet 
végeztem . 150 és 500.°C közö tt 50 °C-os lépésekkel 5, 
10, 20, és 40 pere id ő ta rtam m al végeztem  hőkezelést. 
A ta rto m án y  leszűkítésével m egism ételtem  a m érést, 
egv m ásik anyagm inőségnél, 210 és 290 °C között, 
20 °C-os lépésekkel 5, 10, 20 és 40 perc idővel. Az elő- 
k ísérlet tap asz ta la ta i a lap ján  a főkísérletben h a t kü 
lönböző összetételű, 2,2 m m -es kem ény állapotú  huzal- 
tekercsből 400 mm-es m in ták a t vágtam  le. E gy kötegbe 
h a t különböző összetételű és összetételenként 3— 3 p á r 
huzam os m in ta  készült. E zeket egyszerre hőkezeltem . 
10, 20 és 40 elteltével ve ttem  ki egy-egy köteget (az 
5 perces hőkezelést a hőm érséklet állandósulás u tán  
külön végeztem  el). 210 °C-on kezdtem  a  m érést és 
20 °C-os lépésekkel em elve a  hőm érsékletet ism ételtem  
meg a  hőkezelést. 40 percen 350 °C-ig, 20 percen 390 °0- 
ig, 10 percen 410 °C-ig és 5 percen 490 °C-ig. A m in ták a t 
a  hőkezelés u tá n  azonnal vízben h ű tö ttem .

A szennyező-tarta lm at színképelem zéssel határoz 
tá k  meg, az oxigént pedig Balzers típ u sú  készülékkel 
elem ezték. Az összetételt az 1. táblázat m u ta tja .

A feladat harm ad ik  részében értékeltem  a kísérleti 
eredm ényeket. Az 1. ábrán a nyúlás —  hőm érséklet 
függvények lá th a tó k , 10, 20 és 40 perces hőkezelésnél. 
Az 5 perces eredm ények nem  értékelhetőek az erős 
szórás m ia tt.

E lőször egyváltozós függvénnyel közelítettem  a gör 
béket, az

4 ZOII
, miu

‘J-*- 2 0 0
A  max _  A  m in 200 2qo

= 1 — exp( — k - tn)\ T = á ll .  (1)

összefüggés állandó it h a tá ro z tam  m eg a legkisebb négy 
zetek módszerével. A függvényből az ú jrak ris tá lyoso 
dási hőm érsékleteket szám íto ttam . Mivel so rrend jük  az 
összetétellel a  különböző időknél nem  v á lto zo tt egy 
érte lm űen, ezért az összes m érési p o n to t figyelem be 
véve kétváltozós regresszióval szám oltam .

Az (1) egyenletben levő к sebességi állandó, így hő 
m érséklet függése az A rrhenius-féle összefüggéssel írható  
fel. B ehelyettesítve az (1) egyenletbe és loga ritm izálvu :

1. táblázat
Az anyagvizsgálat eredményei

szennyező ta rtalom  (Cj), 10 4 %

Minta 1 2 3 4 5 0

Pb Sn Fe Ag P o 2

1 2,5 - 1,0 3,7 5 9 12
2 2,5 1,0 3,5 5 9 5
3 2,3 1.0 4,2 4 8 9
4 2,5 1,9 5,0 5 8 10
5 2,3 1,5 4.1 5 9 10
« 2,3 1,3 3,2 3 9 10

1 . á b r a . A  n y ú l á s  v á l to z á s a  a  h ő k e ze lé s  h ő m é r s é k le t iv e l
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в
ln [ —ln (l - y )J  =  ln-fc0+ — — + n - l n f  (2)

alakú  függvényt kapunk .
A függvény В  és n  eg y ü tth a tó ja  ta rta lm azza  a 

szennyezők h a tásá t, ezért ezeknek a h a t szennyező 
koncentráció jával való változását egy ú jabb , az

6

Y =  2  "i'H (3)
i =  1

függvénnyel írtam  le, am ely B- és n-re vonatkozó 
eg y ü tth a tó it a  2. táblázatban ism ertetem .

2 . tá b lá z a t

Hatváltozós regresszióval számított együtthatók

a Pb aSn a F e а Лк ар «0-2

n 120,950 14,980 -1 3 ,9 8 8 5,048 -  21,854 9,100
n 38,401 3,57a -0 ,0788 1,547 -  5,324 2,200

A regressziós függvények eg y ü tth a tó i a lap ján  m eg 
állap ítható , hogy a vas és a foszfor növeli a vizsgált m in 
tá k b an  az ú jrak ristályosodás hőm érsékletét. A foszfor 
erősebben, m in t a  vas. Az Ag, 0 2, Sn, P b  a 2. tá b lá z a t 
ban levő eg y ü tth a tó k n ak  megfelelően csökkentő h a tá s t 
m u ta tta k . M egjegyzendő, hogy m ivel a  k ap o tt m in ták  
szennyező ta rtalm a igen közel ese tt egym áshoz, ezért az 
egyes szennyezők ú jrak ris tá lyosodást befolyásoló h a tá 
sá t nem  te k in th e tjü k  általános érvényűnek.

Vízszintes folyamatos kristályosítással előállított 
termékek mikrőlunkcrességének vizsgálatit

D iplom atervet k ész íte tte : HirJcó Csaba

Üzem i konzulens: M adarász Bélámé,''főtechnológuas, 
Csepel M űvek Fém m űvé

E gyetem i konzulens: Szepessy Andrásné, ad ju n k tu s, 
F ém k o h ásza ttan i Tanszék

B íráló: Gróf Tam ás, m űszaki igazgató, Csepel M űvek 
Fém m űve
D iplom atervező feladatom  kere tében  azzal kapcso 

la tb an  végeztem  m éréseket, hogy a technológiai p a ra 
m éterek  m egváltozta tása  m ilyen hatássa l van a m ikro- 
lunkeresség k ialakulására. A m ikrolunkerek —  a k ris 
tá lyosodás során kialakuló belső fogyási ü regek —- a 
továbbfeldolgozás (pl. hideghengerlés) közben okoznak 
p roblém ákat, ezért o lyan technológia k ia lak ítása  szük 
séges, am ely k ialakulásuk  valószínűségét m inim álisra 
csökkenti. Ä Csepel M űvek Fémművében  vég reh ajto tt 
m éréseket Technica Guss g y á r tm án y ú  vízszintes sza 
lagk ristályosítón  végeztem . CuZn 30 és CuSn 6 ötvöze 
tekkel. A g yá rtási jellem zők közül a  húzóhosszúságot, 
az állásidőt és a visszatolás m értékét, v á lto z ta ttam , a 
tö b b i jellem ző állandó értéke m ellett.

Az előkísérleteket CuZn30 és A lpakka 58 ö tvözetek 
kel h a j to tta m  végre. A kihúzási pa ram éterek  é rték eit 
úgy válasz to ttam  meg, hogy a  szalag eredő haladási 
sebessége változa tlan  m a rad jon . E n n ek  megfelelően 
CuZn30 esetében a  húzási hossz 360 (10,16 m m )-től 
700 (20,3 m m )-ig a várakozási idő 2,16 sec-tól 4,3 sec-ig 
válto zo tt, állandó : 150 (4,35 m m ) visszatolás m elle tt, 
így az eredő sebesség: 11,3 m /óra. A lpakka 68 esetén a 
húzási hossz és a  várakozási idő ugyanaz, a  visszatolás 
azonban 170 (4,93 mm) volt, így az eredő sebesség i t t  
10,6 m /óra.

Fényképfelvételek  a lap ján  tö r tén ő  kiértékeléssel m eg 
á llap íto ttam , hogy valam ennyi m in táb an  elenyészően 
kevés m ikrolunker ta lá lh a tó , to v áb b á , hogy a kihúzási 
pa ram éterek  v á lto z ta tá sa  állandó szalagsebesség esetén 
nincs h atássa l a  m ikrolunkerességre, illetve a fen ti 
kö rülm ények közö tt h a tásu k  nem  m u ta th a tó  ki.

A to v áb b iak b an  a kísérlettervezés m ódszerét alkal 
m aztam  a  m érések elvégzéséhez, am i az t jelenti, hogy 
az optim alizációs p a ram éte r é rték é t ( itt  a m ikrolunke- 
resség m értékét) az az t m eghatározó fak to rok  (jelen 
esetben  technológiai param éterek ; húzóhossz, állásidő,

visszatolás) valam ennyi szin tkom bináció ja m elle tt m eg 
határozzuk  és a k a p o tt a d a to k a t m a tem atik a i s ta tisz 
tik a i m ódszerekkel értékeljük .

A berendezés és a technológia á lta l b iz to síto tt h a tá 
rokon belül az alább i fak to rsz in teken  végeztem  m é 
réseim et :
visszatolás (A )  alsó szin t A j =  100 felső szin t A s =  170
állásidő (В ) alsó szin t B, =  3 felső szint B 2 =  4,3
húzóhossz (C ) alsó szin t C\ =  450 felső szin t C2 = 700

A húzóhossz és a  visszatolás konvencionális egység 
ben (100 egység megfelel 2,3 m m -nek), az állásidő 
secundum han  értendő. Az olyan  kísérletet, am elyben 
az összes lehetséges szintkom biníció kísérleti beállítás 
k én t alkalm azásra kerül, te ljes fakto riá lis kísérletnek 
nevezik. H a a fak to roknak  k é t szintje van, és к szám ú 
fak to r szerepel a m érések elvégzésénél, akko r 2r típusú  
te ljes fakto riális kísérletről beszélünk. K ísérleteim
keretében  3 fak to r t h aszná ltam  fel, így a m érések el
végzése és kiértékelése а 23 típ u sú  te ljes fakto riá lis k í 
sérletek elve szerint tö r té n t.

A fak to rok  v á lto z ta tásán ak  sém ájá t szemléletesen 
áb rázo lh a tju k  egy kocka csúcspon tjainak  k o o rd inátá i 
val is. M inden egyes csúcs egy kísérleti beállításnak  
felel meg, a kocka m inden o ldallap ja  a fak to rok  vala 
m elyikének' azonos sz in tjé t jelenti. (1 . ábra)

Az optim alizációs pa ram éte r (a m ikrolunkeresség 
m értéke) értékének m eghatározásához nem  elegendőek 
a m ikrofelvételek, hiszen az értékeléshez szám szerű 
a d a to k a t kell felhasználni. E zé rt o lyan m inőségi je l 
lem zőket kellett keresni, am elyek pon tosan  m érhetők, 
szám szerű ad a to k a t ad n ak  és változásuk arányosan  
változik  a m ikrolunkerességgel. E zek a m inőségi je l 
lem zők: a kem énység, a sűrűség és a  m ikrolunker 
te rü le t.

A kem énységet B rivisor készüléken, 200 N  terhelő- 
erővel és 15 sec terhelési idővel, 135° csúcsszögű gyé 
m ántgú lával m értem , a  sű rűséget egy á ta la k íto t t an a 
litika i m érlegen h a tá ro z tam  meg, a m ikro lunker-terü let 
m eghatározásához Q uan tim et készüléket használtam .

A m érési eredm ények alap ján  elvégzett szám ítógépes 
kiértékelés a következő eredm ényeket m u ta tta :
1. CuZn30 ö tvözet esetében a  m ikrolunkeresség és a 

kihúzási pa ram éterek  közö tt összefüggés nincs, t e 
h á t  ez az ö tvözet ezen p a ram éterek  v á lto z ta tásá ra  
érzéketlen.

2. CuSnG ötvözet esetében a legkevesebb m ikrolunkert 
eredm ényező fak to rkom bináció :
— nagy  húzóhossz Сгу  =  700(20,3 mm)
—  kis állásidő B l ='A sec
—  a vizsgált 100— 170-es ta rto m án y o n  belül te t 

szőleges visszatolás.

iß)

1 . á b r a . F a k to r o k  v á l to z ta tá s i  s é m á já n a k  á b r á z o lá s a
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Különböző összetételű iiát.rtutii-aluminút-olilatok 
elektromos vezetésének mérése \ 

koncentráció-meghatározás céljából

D iplom atei-vet kész íte tte : Pintér Zoltán

Üzemi konzulens: Dr. K lú g  Ottó, te rü le ti főm érnök, 
M agyar A lum ínium ipari T röszt 

E gyetem i konzulens: Riedl István , egy. ad ju n k tu s, 
F ém k o h ásza ttan i Tanszék
A tim földgyári fo lyam atok  te ljes szám ítógépes fo 

ly am a tirán y ítá sa  egyre sürgetőbbé teszi o lyan  kon 
cen tráció-m eghatározási m ódszer kidolgozását, am ely 
folyam atos inform ációt n y ú jt a  folyam atok  elő rehala 
dásáról, illetve jelek segítségével beavatkozik  a fo lya 
m atokba.

Jelenleg a  fajlagos vezetés n y ú jtja  a  legtöbb info r 
m ációt.

A dip lom ate rvem  első részében a nátrium -alum inát- 
o ldatok  fizikai-kém iai tu la jdonságváltozásán  alapuló 
koncentráció m eghatározási m ódszereket ism ertettem . 
T á rgyaltam  a nátrium -alum inát-o ldatok  sűrűségének, 
v iszkozitásának, felületi feszültségének, elektrom os 
vezetésének m eghatározási m ódszereit. E zeket k r iti 
kailag értékeltem  és az o ldatok  koncen trác ió jának  a 
m eghatá rozására az elektrom os vezetésméróéen a la 
puló m ódszereket lá tom  a  legjobban m egvalósíthatónak .

Izo te rm ás híg ítás közben m uta tkozó  vezetés-m axi
m um  segítségével ugyanis m eghatá rozható :
—  a  fe ltá r t zagy o ldat-fázisának  m ólviszonya,
—  az alum inát-o ldat m ólviszonya,
—  szódafüggetlen ta r to m án y ra  tö r tén ő  hígítással m eg 

hatá ro zh a tó  m inden lényeges technológiai pon ton  
az o ld a t N а , О к -1 a r t  alm a.

A d ip lom ate rv  m ásodik részében különböző össze
té te lű  tisz ta  Al20 3-m at, N aO H -t, N a2C 0 3-m at ta r ta l 
mazó o ld a to k a t á llíto ttam  elő, m a jd  ezekből összeállí
to t t  o lda tok  fajlagos elektrom os vezetését m értem .

A kiinduló o ldatok  koncen trác ió i:
a)  N a20  0,200 g d m -3 

N a2C 0 3 0,5, 10, 15, 20 g d m -3
b) N a20  200 g d n i-3

A120 3 80 g d n i-3
N a2C 0 3 0,5, 10, 15, 20 g d m -3 .

Ezekből az oldatokból izoterm ás hígítással 180, 160, 
140, 120, 100, 80, 60, 40 g dm -3 N a20 - t  ta rta lm azó  ol
d a to k a t készíte ttem  és O scim hom éterrel m értem  ezek 
elektrom os vezetését 60 °C-on, m ajd  a  kísérleti ad a to k a t 
m a tem atik a i m ódszerrel értékeltem .

A m érések m egkezdése e lő tt az A L U T E R V -F K I á l 
ta l  rendelkezésre b o csáto tt hitelesítő  sósavas o ld a tta l 
skálaérték-elektrom os vezetés kalibrációs görbét vettem  
fel. A hitelesítő  o lda tok  elektrom os vezetése 20 °C-on 
4 tizedes pontossággal ism ert volt, to v áb b á  ism ert volt 
a  hőm érséklet is.

Az 1. ábrán  a  n á triu m -hid txpeid, n á triu m -k a rb o n á t és 
a 80,25 g d m -3 Al20 3-at ta rtalm azó  nátrium -alum inát- 
o ld a t elektrom os vezetését szem lélte tjük  a koncentráció 
függvényében .

A d ip lom ate rv  ha rm ad ik  részében a  m a tem atika i 
értékelés négy részfeladatból tev ő d ö tt össze:

1. ábra. Összefüggés az aluminátlúg nátrontartalma és vezetőképessége 
között

a )  a  kalibrációs görbe egyenletének m eghatározásából,
b) az O scim hom éter skála-értékének fajlagos vezetésre 

való átszám ításából,
c) az egyes o lda tok  fajlagos vezetésének koncentráció 

függését adó у  = a 0+ alx  + a2х г a lakú  egyenletnek 
a 0, Oj, a2 eg y ü tth a tó in ak  kiszám ításából,

d )  a görbék függvényértékeinek a mérési eredm ények 
tő l való eltérésének szám ításából.

A kalibráló görbe közelítésére harm adfokú  polino- 
m o t használtam . Az egyenlet konstansait a  F ém kohá 
sza ttan i T anszéken P T K  1096 típusú  asztali szám ító 
géppel szám íto ttam  ki.

A függvény h ib á já t a  konfidencia-intervallum  szá 
m ításával á llap íto ttam  m eg:

—  a  — a
h —t----------— hv= h -\-t---------- ,

\ n  í n

az egyenletben
hv a  h iba m egkíván t valószínűséggel —  jelen esetben 

(1 — a) =0 ,95  —  a k ív án t ta r to m án y b a  esik,
h  a  közelítő függvényértékek és a  m érési értékek  a b 

szolút különbségének átlaga,
8 szórás,
rí a  mérési pon tok  szám a,
t Student-eloszlás, am elyet m eg hatá rozo tt n  és 

( 1 —a) értékeke t a Studenl-eloszlás táb lázatb ó l 
lehet kikeresni.

A  szám ításokból az adódo tt, hogy a  közelítő függvény 
hibái 95 %-os valószínűséggel kisebbek vagy egyenlőek 
0,0030-del, azaz pl. 0,2 S cm -1 fajlagos vezetésnél a  h iba

0,003

"ÖjT
100 =  1,5%

Megemlékezés Faller Károly születésének 
125. évfordulójáról

A N ehézipari Műszaki Egyetem K ohóm érnöki K ara, 
Fém kohászati Tanszéke, Egyetem történeti Bizottsága, 
Központi K önyvtára, valam int az O rszágos M agyar 
B ányászati és Kohászati Egyesület Fém kohászati Szak 
osztálya és Egyetem i Osztálya, Faller K ároly  a  S e l 
m ecbányái B ányászati és Erdészeti A kadém ia  (Főisko
la) V. tanára, a  Fém kohászattani Tanszék v. vezetője 
születésének 125. évfo rdulója alkalm ából 1982. m ájus 
21-én az Egyetem Központi K önyvtárában  E M LÉ K 
ÜNNEPSÉGET  ta r to tt és E M L É K K IÁ L L ÍT Á ST  rende 
zett. Az Em lékünnepségen és Em lékkiállításon m eg 
je len t a K assai M űszaki Főiskola képviseletében

)

Doc. Ing. Gabriel K unha lm i prodékán, Doc. Ing. Fran- 
tisek M olnár a Fém kohászattani Tanszék docense, a 
Szlovák M űszaki Tudom ányos Egyesület képviseleté 
ben Ing. Juraj B utko , a Z iari Alum ínium kohó igazga 
tóhelyettese, a  CSVTS Fém kohászati Szakosztályának 
alelnöke, az OMBKE Fém kohászati Szakosztályának 
képviseletében Török Frigyes alelnök, Laár Tibor, 
Szalay Jenő. Az ünnepi rendezvényeken m egjelent az 
Ipari M inisztérium , az Á llam i Pénzverő, a Csepel M ű
vek Fémmőve, a M agyar A lum ínium ipari Tröszt, az 
A lum ínium ipari Tervező és K utató  In tézet sok m un 
katársa.
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1. á b r a .  D r. T c r p l á n  Z e n ó  m e g n y i t ó  b e s z é d é t  m o n d j a

A bányász és kohász H im nusz elhangzása u tán  az 
Ú j-m iskolci Vonósnégyes ado tt rövid hangversenyt, 
akik Schubert А-m oll vonósnégyes cím ű m űvének m á 
sodik té te lé t ad ták  elő. A megnyitó előadást dr. h. c. 
dr. Terplán Zénó, a  műszaki tudom ányok doktora, 
tanszékvezető egyetem i tanár, az Egyetem történeti B i
zottság elnöke ta rto tta  (1. ábra). T erp lán  professzor 
szeretettel köszöntötte az Em lékünnepség és Em lék- 
kiállítás m inden résztvevőjét. Faller Károlyról a kö 
vetkező szavakkal em lékezett meg:

Az em beri élet véges volta és az átlagos életkor 
m iatt, köztünk — jelenlevők között — senki nincs, 
aki Faller Károlyt személyesen ism erhette volna. 
Ilyen esetekben álta lában  nehézségekbe ütközik az 
em lékkiáállítás m egrendezése. Faller K ároly  profesz- 
szor esetében azonban k é t lényeges körülm ény segí
tett.

Az egyik az volt, hogy nem csak Faller Károly, h a 
nem az egész Faller-család, a m últ század közepe 
óta szinte folyam atosan kapcsolódott a m ai napig 
Selm ecbányához, Sopronhoz, M iskolchoz, a bányász 
kohász felsőoktatáshoz.

M ásrészt Faller K ároly  a Fém kohászattani T an 
széknek volt a professzora. A nnak a Fém kohászatta 
ni Tanszéknek, am ely m egőrizte m inden professzorá 
nak  tárgyi em lékeit. De a szerencse is segített abban, 
hogy a  tanszék kétszeres költözése és a két v ilághá 
ború ellenére ezek a tárgyi em lékek m egm aradtak, 
és m ost ezen az Em lékkiállításon bem utathatok.

A véletlen úgy hozta, hogy a Faller-család  m ind 
egyik kiem elkedő személyiségével valam ilyen kapcso 
la tba  kerülhettem . Faller Jenőt, a soproni Központi 
Bányászati M úzeum igazgatóját — aki 1966-ban 
hunyt el — személyesen ism erhettem . Többször is ta 
lálkoztunk Sopronban vagy Miskolcon, egy alkalom 
m al F reibergben is. Faller G usztáv  (1816—81) h a lá lá 
nak  100. évfo rduló jako r én is jelen lehettem  a cseh-

2 .ábra. D r . H o r v á t h  Z o l t á n  e lő a d á s á t  t a r t j a  a  m i s k o l c i  
ü n n ep ség en

szlovákiai Jászon, fe lú jíto tt sírem lékének avatásán, 
m ajd a kassai M űszaki Főiskolán, ill. az egyetem ün 
kön ta rto tt em lékülésen 1981. jan u á r  20-án és 21-én. 
Faller Károly  professzor pedig szerepelt azon a p la 
kettkiállításon, am elyet ézév m árcius 4-én nyithattam  
meg az Egyetem történeti Bizottság nevében, és amely 
kiállítás még m indig m egtekinthető a Fém kohászattani 
Tanszék előterében.

De köztünk van a Faller-család negyedik nem zedé 
kének tagja — a m ár em líte tt F alle r Jenőnek fia — 
dr. Faller G usztáv  címzetes egyetem i tanár, aki évek 
óta, folyam atosan ta r t előadásokat bányam érnök-hall 
gatóinak, és ak it m egkülönböztetett tisztelettel koszo 
tok.

Ennek az Em lékkiállításnak a m egrendezésében te r 
mészetesen egyetem ünk Fém kohászattani Tanszéke 
vállalta  a főszerepet. Dr. H orváth Zoltán  tanszékveze 
tő egyetem i tan á r  vezetésével a tanszék m unkatársai 
m indent m egtettek a k iállítás sikeréért. Legtöbbet 
W ieder Nándor tudom ányos m unkatárs és Kriston  
A ndrásáé  tanszéki könyvtáros segített. Köszönet ille 
ti őket is, az á lta luk  felkért, készséggel segítő in téz 
m ényeket is, és nem  utolsó sorban az Egyetem törté 
neti Bizottság bázisának, a Központi K önyvtárnak 
m unkatársait, ak ik  dr. Zsám boki László  tudom ányos 
főm unkatárs vezetésével nagy gonddal, szeretettel, íz 
léssel és hozzáértéssel á llíto tták  össze Faller Károly 
professzor E m lékkiállítását kedves vendékeink és a 
könyvtá rat folyam atosan látogató egyetemi hallgató 
ság szám ára.

Tervszerű előkészítő m unka eredm ényeként a mai 
nap ra elkészült a  Faller K ároly  professzorról szóló 
Em lékfüzet is. Az em lékfüzet összefoglalja az elhang 
zó em lékbeszédet, a  legfontosabb életrajzi adatokat, a 
pénzverészet ok tatásában  e lé r t eredm ényeket, a róla 
készült művészi alkotások jegyzékét, a rá  vonatkozó 
forrásokat, a sa já t szakirodalm i tevékenységéről ké 
szült összeállítást és a Feller-családfát.

Az em lékkiállítás csak bizonyos ideig látható , m ajd 
új, más k iá llításnak  ad ja  á t helyét. Az Em lékfüzet 
azonban hosszú időre m egm arad, h irdetve Faller K á 
roly professzor é letú tját, eredm ényes m unkásságát, si 
kereit !

Az em lékbeszédet dr. H o rváth  Zoltán egyetem i ta 
nár, a m űszaki tudom ányok doktora, az NME Fém 
kohászattani Tanszékének vezetője ta rto tta  „Faller 
Károly élete és m unkássága” cím m el (2. ábra).’,

Dr. H orváth Z oltán  az a lább iakat m ondta.

Az utódok m egtisztelő kötelessége, hogy számon 
ta rtsák  az elődök életm űvét, és kerek évfordulókon 
szám ot ad janak  róla. Ilyen kerek  ez a mai nap, am i
kor a 125 éve szü letett Faller Károlyra, az önálló 
Fém kohászattani Tanszék 4. tanszékvezetőjére em lé 
kezünk, aki 19 évig vezette a  Tanszéket és 4 kötetes 
fém kohászattan kézikönyve m egírásával, az akko riban 
új fém ek szám ító alum ínium  és a m etallog ráfia je 
lentőségének a  felism erésével örökre beírta nevét a 
hazai kohászat történetébe.

Faller Károly  1857. m ájus 21-én született Selm ec
bányán. A pja a  selmeci B ányászati és E rdészeti A ka 
dém ián a B ányam űveléstani Tanszék vezetője volt. 
Selm ecbányán és K assán já r t  középiskolába. 1875-ben 
érettségizett és iratkozott be a selmeci B ányászati és 
Erdészeti A kadém ia fém kohászati szakiskolájába h all 
gatónak.

I tt  1878-ban végzett. Ezután a  horgospataki ezüst 
kohónál gyakornokoskodott. Egyéves katonai szolgá
la tának  letöltése u tán  1880-ban a  K apnikbányai lúg- 
zóműhöz, 1881-ben a  budapesti Főfém jelző H ivatalhoz 
1882-ben a selm eci Központi K ohóhivatalhoz került. 
Az utóbbi helyen 9 évig tan íto tta  a  kohászatot és ta 
nu lm ányutak  so rán  alaposan m egism erte a hazai b á 
nyákat és kohókat.

S ajá t kérésére 1891-ben a selm eci ezüstkohóba, Ól
ban a selmeci Vegyelemző H ivatalba, 94-ben az a ra- 
nyidkai Foncsorozó M űbe helyezték. Innen  kerü lt 
1894-ben a selmeci Bányászati és E rdészeti A kadém ia 
Fém kohászattani Tanszéke először előadónak, 1896- 
ban rendes tanárnak . Ilyen minőségben 4-szer volt
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külföldön, am ikor alaposan tanulm ányozta A usztriá 
ban, Ném etországban, Olaszországban, Svájcban, F ra n 
ciaországban, Angliában, Belgium ban, Hollandiában, 
Svédországban, N orvégiában a fém kohókat és a fém- 
kohászati kutatóhelyeket.

Ilyen előzm ények u tán  tlk o th ato tt sikeresen az ok 
ta tás és a ku ta tás területén. Legjelentősebb alkotása 
4 kötetes fém kohászattan kézikönyv című könyve, 
am elynek 1. kötete 1896-ban, 2. 1898-ban, 3. 1902-ben, 
4. pedig 1904-ben je len t meg. Ennek nagy előnye az, 
hogy az egyes fém ek (Cu, Pb, Au, Ag, Hg, Ni, Co, Zn, 
Cd, Sb, Sn, As, Bi, U, W, Al) kohászatát a  ko r szín 
vonalának megfelelően tárgyalja, az egyes kohósító 
technológiákat hazai és külföldi üzem ek gyakorlati 
adata ival szem lélteti, ism erteti az akko r új fém ek 
szám itó U, W és Al kohászatát, részletesen le írja  a 
kohósításnál használt berendezéseket és az 1. kö te t 
ben a fémek, a kiinduló anyagok (ércek, pótlékok, 
tüzelő- és tűzálló anyagok), közép- és végterm ékek, 
a  tűzi, nedves és e lek tro k ém iai eljárások  ism ertetése 
kor általánosít, azokat az összefüggéseket keresi, am e
lyek az egyes fém ek kohászatában hasznosak. Ez volt 
az első m agyar nyelvű fém kohászati könyv, a szak 
em berek még a II. v ilágháború közötti időben is igen 
nagy haszonnal forgatták.

Ü jért való lelkesedését m u ta tja  az, hogy a BKL ha- 
sábjais először ő ism ertette az alum ínium ot, foglal
kozott a te llú rral, a szelénnel, felism erte az  elekto- 
m etallu rg ia jelentőségét, a Fém kohászati Tanszéken 
elektrokém iai m érőasztaít rendezett be, és sokat, igen 
lelkes hangú cikkekben, nálunk az elsők között fog 
lalkozott az akko riban  kialakuló új tudom ányággal: 
a m etallográfiával. Irodalm i m űködése so rán nem csak 
ennek az új tudom ányágnak akko ri á llását ism ertette, 
hanem  azokról a kísérletekről is beszámolt, am elyek 
ben fémek, fémötvözetek, -vegyületek, kéneskövek, 
fémeskövek és salakok szerkezetét vizsgálta m ikrosz 
kóp segítségével.

Az alum ínium m al való intenzív foglalkozást tü k rö 
zi az a technikatö rténeti szem pontból is érdekes szak- 
vélemény, am elyet Feller Károly  a Pénzügym iniszté 
rium  felkérésére készített 1912-ben, 20 évvel az Al 
ipa ri m éretű elektrolízisének m egindulása után, dr. 
Irk i Károly  vegyészmérnök, Vass E m il gépészmérnök 
és Erdős Jenő  felterjesztésével kapcsolatban.

Ebben a szakvélem ényben az t ír ta  le, hogy az e r 
délyi jádvölgyi baux it feldolgozásával feltétlenül é r 
demes foglalkozni, m ert a 300 E t m ennyiségben ren 
delkezésre álló baux it jó m inőségű (63% Al20 3-at, 
23% Fe20 3-at és 6,7% S i0 2-t tartalm az), a közelben 
van vízierőmű, földgáz áll rendelkezésre és az 1910- 
ben a Földön 34 000 (az ausztriai Lendiben 7 000) t 
m ennyiségben előállíto tt Al a vaskohászatban dezoxi- 
dálószerként, valam int alum ínoterm ikus reagensként 
és ötvözőként keresett term ék.

A feldolgozásnál szóba jöhető e ljáráskén t a  tim föld- 
gyártásnál elsősorban a pirogén-eljárást em líti, am e 
lyiknél a bauxito t golyós m alom ban és  dezintegrá- 
to rban  finom ra őrlik, m ajd  szódával keverve lángke 
m encében feltárják , a k ihű lt anyagot vízzel lúgozzák, 
a tiszta oldatból az Al OH3-a t vagy kikeveréssel vagy 
szénsavazással ejtik  ki és ezt kalcinálással v íztelení
tik. A tim földelőállítás egyik lehetőségeként a Bayer- 
eljárásst is megemlíti.

Az elképzelés szerin t a tim föld 3 200 А-es blokk- 
anódos kádakban  olvadékelektrolizissel alakítható  
alum ínium m á. Az áram ot az anódhoz és a katódhoz 
rézsinek segítségével vezetik, az elektródtávolság kb. 
10 cm, az áram sű rűség  0,7 А/cm 2, az elektrolitba 
A l20 3-a t és A lF3-et adagolnak, az A l-ot 2 naponként 
vaskanállal m eregetik ki. A z' üzemhez tartozik  a gáz 
zal fű tö tt erőm ű és a  blokkanódgyár.

Faller professzor szakvélem ényében részletes szá 
m ítás is szerepel, am elyben a bauxitfeldogozás be ru 
házási és üzemi költségeiből az alum ínium  előállítá 
sának önköltségét határozta meg.

Ugyancsak techn ikatö rténeti szem pontból érdekes az 
a kézirat, am i Faller K ároly  pénzverészetből ta rto tt 
előadásaihoz á llíto tt össze, am elynek eredetije  a  Fém - 
kohászattani Tanszék tu la jdonában  van.

Faller K ároly  m unkásságának m éltatásához hozzá 
tartozik  az is, hogy 1907 08 és az 1911/12. tanévben 
bizonyíthatóan, 1896 és 1913 között pedig valószínű 
síthetően Ö volt 1904 előtt a Fém kohászati Szakiskola, 
1904 u tán  pedig a  Fém kohóm ernöki Szakosztály főnö 
ke, 1898 és 1901 között .pedig az A kadém ia Segélyező 
Egyesületének az elnöki tisztségét tö ltö tte be.

Faller Károly  életm űvének ism eretéből kitűnik, 
hogy alkotó, az ú jé r t m indig lelkesedő oktató-nevelő 
és ku ta tó  m unkájával, az ifjúság szeretetével, széles 
látókörével kiérdem elte, hogy egyetem ünk kiválósá 
gai között ta rtsu k  számon, a  m aihoz hasonló neveze 
tes évfordulókon Róla m egem lékezzünk és az ifjúság 
nak  példaképül állítsuk.

Ezután Doc. Ing. Gabriel K unhalm i, a Kassai M ű 
szaki Főiskola K ohóm érnöki K arának  prodékánja, a 
tudom ányok kand idátusa ta rto tta  meg em lékbeszédét 
„Faller K ároly processzor m unkásságának jelentősége 
a m ú ltban  és je lenben"  cím m el (3. ábra). A  testvér 
egyetem  K ohóm érnöki K a rának  p rodékán ja az a láb 
b iak szerin t em lékezett Faller Károlyra:

1857. m ájus 21-én egy selm ecgányai családban fiú 
gyerm ek szü le te tt — Faller Károly. 1878-ban fémko- 
hóm érnöki d iplom át szerzett. E leinte különböző b á 
nya- és kohóüzem ekben dolgozott, ahol az egyetemen 
szerzett elm életi tudását gyako rlati ism eretekkel gaz 
dagította, sokoldalú tapasztalatokat szerzett. G yakor 
lati tevékenysége a kém lészettől kezdve, ezüstkohón 
keresztül, foncsorozóm ű vezetéséig, a  fém kohászatnak 
m ajdnem  m inden te rü le té re  k iterjed t. Közben, a rán y 
lag hosszú ideig tan á rk én t kohászati ism ereteket ok 
ta to tt a Selmecbányái bányaiskolában. Az it t  szerzett 
tapasztalata i és eredm ényei a lap ján  bízták meg 1894- 
ben, a  fém kohászat tananyagának előadásával.

1896-ban rendes ta n á rrá  nevezték ki. H aláláig m a jd 
nem 20 éven keresztül volt a fém kohászat professzo 
ra.

M int bányaakadém iai, illetve főiskolai tan á r  egész 
sor kiváló oktatói, technikai, tudom ányos eredm ényt 
é r t el, és örökre beírta nevét fém kohászati oktatás tö r 
ténetébe.

M iben ny ilvánu lt meg Faller Károly  m unkássága? 
Elsősorban irodalm i m űködésben. A zokat a  p roblé 
m ákat, am elyekkel találkozott kutatói és üzemi m un 
kájában, e lé rt eredm ényeit sok szakcikkben, je len tés 
ben, m onográfiában ad ta  közre.

Szakm ai tevékenysége gazdag és sokoldalú volt. 
Foglalkozott a te llú rral, alum ínium m al, szelénnel, 
ólom kohászattal és pénzverészettel, olyan szakm ai 
problém ákkal, am elyek az akko ri időben még ú jdon 
ságnak szám ítottak és tevékenysége egyúttal a  követ
kező nem zedék szám ára is irán y t m utató  volt. Ilye 
nek voltak például m etallog ráfiái vizsgálatai. Korán 
felism erte és előre lá tta  az anyagvizsgálat, az anyag 
szerkezet tanulm ányozásának, illetve az e téren szer 
zett ism eretek fontosságát. B erendezett egy m etallog 
ráfiái labo rató rium ot, több különböző kivitelű m ik 
roszkóppal, segédberendezésekkel. A fém kohászati

3. á b r a .  D o c . I n g .  G a b r ie l  K u n h a l m i  e lő a d á s á t  t a r t j a  
a  m i s k o l c i  ü n n e p s é g e n
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tanszéken felszerelt labo rató rium ban  fémeskő, rézfi 
nom ításnál keletkező salak és kem ény ólom m ikro- 
S truk tú rá ját vizsgálta. A Pattinson- és P arkes-eljárás 
elm életét tárgyalta a  m etallog ráfia segítségével.

Legértékesebb m unkája a négykötetes „A fém kohá-  
szattan kézikönyve”. Ez a m unka a  gyakorló kohó 
m érnökök kézikönyve, a főiskolai hallgatók nélkülöz 
hetetlen tankönyve lett. A kézikönyv ékes bizonyíté 
ka annak, hogy Faller Károly  nem csak nagy tudós, 
hanem  kiváló pedagógus is volt. Faller Károly, m int 
szerény em bert, m in t hum ánus m u n k a tá rsa t és jósá 
gos ta n á r t ism erték, de szerették is tanártársa i, m u n 
katá rsai és hallgatói. A hazai és nem zetközi fém ko- 
hászat-társadalom  egyik jelentős, fele jthetetlen  alakja.

Faller K ároly  m unkássága az t a  meggyőződést su 
gallja  a  je len  szám ára, hogy a technikai fejlődés a lap 
ja az ú ja t kereső, a kockázatot vállaló ku ta tó  m unka. 
U gyanakkor a szívós, k ita rtó  m unkát vállaló oktató-, 
ku tató  m indig közösségi em ber, m in t Faller Károly 
volt.

A k ét testvéri Egyetem a Selmeci A kadém ia hagyo 
m ányait k íván ja  ápolni. Faller K ároly  születésének 
évfo rdulóján rendezett ünnepi megem lékezések kiváló 
alkalm at adnak, hogy közös m últu n k a t felelevenítsük, 
am i a K assai M űszaki Főiskolát és a N ehézipari M ű
szaki Egyetemet, a K ohászati K arokat, a  tanszékeket 
még szorosabb együttm űködésre serkenti.

Az em lékbeszédek elhangzása u tán  a  hallgatóság az 
em lékkiállítást tek in te tte  meg. A kiá llítás F alle r p ro 
fesszor m unkásságának legfontosabb állom ásait m u- 
m atta  be (4—7. ábra).

Az ünnepség m ájus 22-én a Kassai M űszaki Főis
kolán  folytatódott. Az ünnepségen rész t v e tt: az 
OMBKE Fém kohászati Szakosztályának képviseleté 
ben Török Frigyes alelnök, G yulasi István, Szalay Je 
nő és Dr. W éber József, a N ehézipari M űszaki Egye
tem  részéről: Dr. Terplán Zénó  egy. tanár, Dr. H or
vá th  Zoltán  egy. tanár, valam int, Buda Judit, M iha- 
lik Árpád, Riedl István  és W ieder Nándor, a Kassai 
M űszaki Főiskoláról, Doc. Kam aras Ludovit, a kohó 
m érnöki k a r  dékánhelyettese, prof. Ing. Dagmar 
K m entova, a fém kohászati tanszék vezetője, Doc. Ing. 
Gabriel K unhalm i, Doc. Ing. Frantisek Molnár, Doc. 
Ing. M ichel Jan, a  fém kohászati tanszék tag jai és d i 
ák jai, valam int a CSVTS Fém kohászati Szakosztályá 
nak alelnöke Ing. Juraj Dutko.

Az ünnepséget K assán prof. Dagmar K m entova  n y i 
to tta  meg üdvözölve az em lékünnepség m inden rész t 
vevőjét (8. ábra). Faller Károlyra  a  következő szavak 
kal em lékezett:

A Selmecbányái Bányászati és E rdészeti A kadém ia 
hírneve szorosan kötődik Faller professzor szem élyé 
hez. C sodáljuk szakm ai tapasztalatait, am elyeket iro 
dalm i alkotásaiban  foglalt össze. Nagyra becsüljük 
kidolgozott terv javaslatait, am elyeknek helyességét a 
gyako rlat igazolta. Faller K ároly  személye nem csak 
szakm ai és tö rténelm i tudás m ély forrása, hanem  é r 
tékes ú tm utató t ad  m ai tevékenységünkhöz.

A Selmecbányái Bányászati és E rdészeti A kadém ia 
volt a  bölcsője a szlovák és m agyar kohászati felső- 
oktatásnak. F aller K ároly  m űvei egyesítő szerepet 
já tszottak  és já tszanak  m a is. Faller professzor em léke 
m élyen él kohászati hagyom ányainkban. M űveiből 
gazdagon lehet m eríteni m a is, az elm életi és gyako r 
lati m unkánkhoz.

E zután Doc. Kamaras Ludovit dékánhelyettes m on 
dott ünnepi beszédet (9. ábra). Többek között a  kö 
vetkezőket m ondta:

A m ai napon színesfém kohászati hagyom ányainkra 
em lékezünk, azokra az elődeinkre, akik fá rad h a ta tla 
nul, magas színvonalon és sikeresen oldottak meg 
szám talan elm életi és gyakorlati problém át. Ehhez 
feltétlenül szükséges volt olyan tudományos, kutatói 
és em beri m agatartás, am inek ragyogó példája  Faller 
professzor életm űve. A színesfém ek term elésének ir á 
nyítása m elle tt elm életi k u ta tásokat végzett és nem 
utolsó sorban  ok ta tta  a fiatalokat. Figyelem re méltó 
lelkesedéssel foglalkozott a készterm ékek és fém ötvö 
zetek m etallog ráfiájával, de nagy figyelm et szentelt 
a másodlagos term ékek vizsgálatára is.

4. á b r a .  F a l le r  K á r o l y n a k  a z  a l u m í n i u m k o h á s z a i  г 
m u n k á s s á g á t  b e m u t a t ó  k i á l l í t á s  e g y  r é s z l e t e

Г). á b r a .  F a l le r  K á r o ly  e m l é k e k  a  p é n z v e r é s z e t  t e r ü l e t é r ő l

fí .á b ra . F a l le r  K á r o l y n a k  a  m e t a l l o g r á f i a  t e r é n  v é g z e t t  
m u n k á s s á g á t  b e m u t a t ó  k i á l l í t á s  e g y  r é s z l e t e

7. á b r a .  F a l le r  K á r o l y  m i k r o s z k ó p j a
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Faller K ároly  m unkássága nagy hatással volt a 
színesfém kohászat fejlesztésére. Gondolok az általa 
kidolgozott alum ínium kohászati e ljárásokra. Ki kell 
em elni Faller professzor nem zetközi m unkásságát is. 
Ebből a szem pontból m ár nekünk is van  m ivel büsz 
kélkedni. Legkézzel-foghatóbb bizonyítéka ennek a 
mai em lékünnepség és a két testvé rka r együttm űkö 
dése.

Kiváló elődeink vannak, figyelem re m éltó hagyo 
m ányokkal rendelkezünk és elsősorban tőlünk, peda 
gógusoktól függ, hogyan ad ju k  tovább a fia ta l gene 
rációnak.

Végül Dr. H orváth Zoltán  egyetem i tanár, a  Nehéz 
ipa ri M űszaki Egyetem Fém kohászattani Tanszékének 
vezetője Faller K ároly (10. ábra) m unkásságának tu 
dom ánytörténeti jelentőségét ism ertette.

A M űszaki Főiskolán rendezett ünnepség a  Kassai 
Állami K onzervatórium  diákjából alak u lt k va rte tt 
hangverasenyével fejeződött be.

Az ünnepség sorozat utolsó állom ása Selm ecbánya  
volt. Faller Károly  sírján á l gyűltek össze m ájus 23-án 
a m agyar és szlovák fémkohászok képviselői. Először 
Ing. Juraj D utko  alelnök m élta tta  Faller K ároly  m un 
kásságát. Ünnepi beszédet Jozef Gindl, a celmecbá- 
nyai Bányászati M úzeum nyugalm azott igazgatója 
m ondott. így  em lékezett Faller Károlyra:

Faller K árolynak, városunk nagy szülöttjének sírja 
körül jö ttünk  össze, hogy születésnapjának  125. év 
fordulója alkalm ából m egem lékezzünk életének fon 
tosabb esem ényeiről és m unkásságának eredm ényei
ről, am iket m in t kohász szakem ber és kiváló pedagó 
gus é r t  el. T avaly az apa, Faller G usztáv  é leté t és 
m unkásságát m éltattuk, idén pedig a fiú, Faller K á 
roly em lékének ak a rju k  leróni kegyeletünket.

Az 1894-es esztendővel indu lt el Faller K ároly  m ű 
ködése az Akadém ián. Ez a  jeles, az egész v ilág szak- 
irodalm ában  já rtas  kohász sezakem ber egyúttal k i 
váló pedagógus is volt. Ennek beszédes bizonyítéka a 
négykötetes Fém kohászattan kézikönyv, am ely az 
1896—1904 években je len t meg, továbbá az 1903-ban 
kinyom tatott Tanulm ányok a m etallog ráfia terén. A 
Fém kohászattan kézikönyve első kötetében Faller 
az általános kohászati szakism ereteket taglalja, míg 
a további három  kötetben az egyes kohászati beren 
dezéseket és üzem típusokat tárgyalja . A m ásodik kö 
te tben az arany, ezüst, p la tina  és higany, a  h a rm a 
d ikban a réz és az ólom, míg a negyedik kötetben 
a nikkel, kobalt, horgany, kádm ium , antim on, bizmút,

ón, arzén, urán , w olfrám , króm  és alum ínium  kohó- 
sításával foglalkozik. Ezt az elsőrangú tankönyvet 
még 1918 u tán  is sokáig használták és szakkörökben 
m érvadónak tek in tették . E m unkákon k ívül Faller K á 
roly  a  Bányászati és K ohászati Lapok hasáb ja in  az 
1885—1911. évek folyam án, vagyis a lapok 18—44. év 
fo lyam ában sok értékes tanu lm ány t közölt. Ezek közé 
ta rtoznak  az alum ínium ról, a te llu rról, az elektrom e- 
tallu rg iáró l, ú j robbanóanyagokról, a  keményólom 
m ikrostruk tú rájáró l, a fém ek kolloid állapotáró l íro tt 
cikkei, továbbá egy m etallog ráfiái tanulm ány a P at- 
tison és Parkes féle e ljárás elm életéről, valam int ta 
nulm ányok a  kéneskő m ikrostruk tú rájáró l, a  foncso- 
rításró l és egyéb m etallog ráfiái kérdésekkel foglalkozó 
dolgozatai. Faller Károly  beutazta Európa fe jle tt ip a 
ri állam ait. Ezeken az u takon szerzett tapasztalata it 
szintén a  B ányászati és K ohászati Lapok közvetítésé 
vel közölte a kohász társadalom m al. T anulm ányútjai 
so rában  kim agasló helyet foglal el az 1900. évi párizsi 
V ilágkiállításon való részvétele, am elyen m ind a 
kincstári, m ind a  m agánkézben levő m agyar bányá 
szat és kohászat képviselője jelen volt.

Faller K ároly  azon fáradozott, hogy pedagógiai m ű 
ködésének színhelyén egy ko rszerűen felszerelt labo 
rató rium ot rendezhessen be. Eme fáradozásait végül 
is sike r k o ro n áz ta: e labo rató rium  létesítését tetőzte 
az a tény, hogy 1910-ben egy ú jonnan em elt épü let 
ben nyert elhelyezést.

A kadém iánk nagyhírű professzora Budapesten húnyt 
e l 1913. m ájus 30-án. H alálával a  Selmecbányái B á 
nyászati és E rdészeti A kadém ia kiváló szakem bert és 
pedagógust veszített, olyan kim agasló szeméyiséget, 
aki m éltán  képviselte szakm áját nem csak idehaza, 
hanem  külföldön is. Faller Károly, a k é t K erpelyvel 
együ tt aranybetűkkel ír ta  be nevét a  Selmecbányái 
Bányászati és E rdészeti A kadém ia történelm ének lap 
ja ira. E szerény megemlékezés, e kiváló férfiúról szol
gáljon em lékül nem csak a  jelen, hanem  a jövő gene 
rációi szám ára is.

Az ünnepi beszéd u tán  helyezték el a m egem léke 
zés koszorúit F alle r K ároly sírján . A K assai Műszaki 
Főiskola koszo rú ját Doc. Ing. Frantisek Molnár, az 
O rszágos M agyar Bányászati és Kohászati Egyesület 
koszo rú ját Török Frigyes helyezte el a sírem lék ta 
lapzatán.

G yulasi István  
ALUTERV—FKI

8 . á b r a . P r o f .  D a g m a r  K m e to v a  m e g n y i tó  b e szé -  9 . á b r a . D ó r . K a m a r a s  L u d o v i t  ü n n e p i  b e szé d e  a  1 0 , á b r a . D r . H o r v á th  Z o l tá n  ü n n e p i  b e széd e  a  
d e  a  k a s s a i  ü n n e p s é g e n  k a s s a i  ü n n e p s é g e n  k a s s a i  ü n n e p s é g e n
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Aluminium raklapok a Spacelab-ban

Anglia a Spaoelab ű rk u ta tá s i program hoz 13 db k ü 
lönleges, ö tven  alkalom m al való haszn á la tra  te rv eze tt 
alum ínium  rakodólap  kifejlesztésével és .szállításával 
vesz részt. A különleges m erevségű, szilárdságú és 
U gyanakkor nagyon könnyű lapok a  Columbia ű rkom p 
első repülésénél k itűnően beváltak . A  lapokon a  NASA 
ö t tudom ányos kísérletének m űszareit helyezték el. 
A p a le tták a t a  tov áb b iak b an  az E urópai Űrkutatási 
Ügynökség (ESA = European Space A gency) p rog ram 
jáb an  használják  m ajd  fel. (H. W.)

Alumínium, 1982. 0. sz. '

Koszerű alumínium betonzsaluzás

R ú d sa jto lt alum ínium , im pregnált réteges falemez 
kom binációjából összeállíto tt m odulrendszerű fal- és 
födém zsaluelem ek je len tek  m eg a piacon. A legnehezebb 
elem 10,5 kg. Az elemek m axim um  1,2 m  vastag  beton 
födém ek zsaluzására is alkalm asak. Az új zsaluzási 
rendszer előnye, hogy az a beton részleges kötése u tá n  
a ta r tó k  és panelek eltáv o líth a tó k  és az építkezés foly 
ta tásáh o z  ú jra  felhasználhatók, m íg a  tá rn o k á t a beton 
te ljes kötéséig a födém  a la tt  hagy ják . (II. W.)

Alumínium, 1982. 0. sz.

Az alumínium visszakeringetése a fö feladat

A nyugatném et A lu m in iu m  Zentrale 1982. április 
29-i taggyűlésén az elnöklő R . W. Giese fő feladatkén t 
az alum ínium  visszakeringetésének to v áb b i fokozását 
jelölte meg elsőrendű fe lad atk én t az ipa rágnak  a vál 
ságból m inél h am a rabb  tö r tén ő  kivezetésére. Az így 
m eg tak a ríth a tó  energia, a  já rm űönsú ly  csökkentésével 
eg y ü tt segít m egoldani a m ég m indig húzódó alum ínium - 
ipari válságot. (H. W .)

Alumínium, 1982. C. r z .

A Davy leányvállalata építi sibeniki félkészárugyárat

A sibeniki alum ínium  félgyártm ányüzem  tervezését, 
gépszállítását, szerelését és üzem be helyezését a  D avy 
cég leányvá lla la ta  a Loewy Robertson L td  k ap ta  meg. 
A beruházás értéke 25 millió angol £, a  jugoszláv 
üzem nek 1985-ben kell m egkezdenie a term elést. (H. W.)
VWD-NE-Metalle, 1982. június 10.

A jugoszláv alumíniumipar optimista

A jugoszláv bau x itb án y ásza t 3,7 M t kiterm eléssel 
14%-os term elési növekedést tervez az előző évhez ké 
pes t 1980: 3,14 M t, 1981: 3,25 M t). A kohóalum ínium  
g y á rtá s t (m ásodlagos fém m el együ tt) 50 %-os növeke 
déssel te rvezik  és 290 k t- t k ívánnak  előállítani (1980: 
184,8 k t, 1981: 196,8 kt).

Az eddig lek ö tö tt alum ínium  134,2 k t, így a várha tó  
alum ínium fogyasz tást 200 k t -га becsülik, am i még 40 k t  
im porto t je len t. Az 1985-ös tervcél 5 M t bauxit, 440 k t 
nyers fém. Az alum ínium ipar 11 M illiárd D inár értékű  
beruházással számol. (H. VV.)
Alumínium, 1982. C. sz.

Az IPÁI tizedik éves közgyűlése

1982. m ájus 11-én C aracasban ta r to t ta  az IP Á I t i 
zedik éves közgyűlését, am elyen új igazga tó tanácso t is 
v á lasz to ttak  (Ezek D avid P . Reynolds, helye ttes elnök 
H aakon Sandvold, az A rdal oq Sunnda l Verk elnöke). 
Az IP Á I távozó  elnöke R . M eier (Schweizerische A lu 
m in ium  ) hangsúlyoz ta, hogy az alum ínium iparnak  a 
válságára szerkeze tváltással kell felelnie. Példaképül 
em líte tte  J a p á n t ,  am ely leá llíto tta  a drága energiával

dolgozó kohóka t és az elek tro lízist energetikailag ked 
vezőbb terü letekre te re lte  á t. (II. VV.)
Alumínium, 1982. 6. sz.

A SZÍNESFÉMIPAR HÍREI

Aluniíniuinkohó helyeit titánsalakiizeni Norvégiában

A norvég korm ány döntése szerin t nem ép ítik  fel a 
D N N -alum íniúm kohót T yssedalban, helye tte  titán - 
salaküzem  épül, am elyben ilm enitet redukáló  olvasz 
tással a lak ítan ak  á t  70— 75 % T i0 2- tar ta lm ú  salakhoz. A 
ké t g yártási fo lyam a t energiaigény különbsége m ia tt 
felszabaduló villamos energ iá t eladja a D N N , hogy j a 
vítson anyagi helyze tén. A titánsa laküzem  építésének 
te rv eze tt ideje 1983. (H. W.)

Alumínium, 1982. 0. s

Legtöbb ólom az autóban van

A ném e t Fémbányászok Szakm ai Egyesülésének vizs 
g á la ta  szerin t m ég m indig a gépkocsi a  legnagyobb 
ólom fogyasztó. 1981. évről készült je len tésük  szerin t a  
g y á r to tt ólom 00 %-a gépkocsikba vándorol. H engerelt 
és sa jto lt term ékek részaránya 8,8% , m íg a lőszergyár 
tásé 2,7 %. Az ólom felhasználást négy fő te rü le t szabja 
meg. Az ak kum uláto r igény, az akkum uláto rok  fajlagos 
ólomszükségleto, a gépkocsik üzem anyagfogyasz tása, a 
benzin ólom alkil-tartalm a. Az ólom 70 %-a rövid- vagy 
hosszú távon visszanyerhető , az újrafeldolgozás eseten 
k én t inkább önköltség kérdése. Az ólom visszakeringe- 
tési arán y a  jelenleg az ossz fogyaszt ás 50 %-a. Az NSZK 
1981. évi ólom felhasználása 332 k t volt. (1981 : 333 kt) 
(H. W .).
VWD-NE-Metalle, 1982. június 4.

Koordinált hulladékgazdálkodás Európában

M ilánóban jún ius 8— 11 közö tt ta r to t tá k  harm adik  
kongresszusukat az európai „Különleges Hulladékot 
Eltávolítók” (Vezérigazgatóság az E lf cég). A kongresz- 

* szuson résztvevő üzem ek, illetékes ha tóságok eld ö n tö t 
ték , hogy a hulladékok elleni küzdelem bee o rszág h a tá 
rokon tú li nem zetek közö tt eg y ezte te tt tevékenységbe 
kezdenek. A bizo ttság m egrendelésére k é t tan u lm án y  
készült a részletek tisztázására. Az E K  országaiban 
évi 2 m illiárd t  hulladék képződik és a keletkezés évi 
3— 5 %-kal nő. Nő a hulladékok, m ásodlagos anyagok 
h a tá rá tlép ő  forgalm a is. A hulladékok 70— 90 %-a 
visszanyerhető  és ú jra  feldolgozható lenne. Jelenleg az 
összes hulladék 80— 90 % -át m egsem m isítik, vagy h á 
nyókon tá ro lják . Az E K -b an  k é t hulladék ad a tb an k  
m űködik (NSZK -ban és N agy-B ritann iában), de a K ö 
zösségnek még nincs átfogó ada tfo rrása. E zé r t a kong 
resszuson e lh a tá ro z ták  hulladék- és recycling ada tbörze 
felállítását. (H. W.)
V W !)->’H-Metalie, 1982. júniue 12.

Vita az EK-ben a ferrokróm körül

Megegyezéshez közeledik az E K -ben  dúló ferrokróm  
vita. A 26 k t  1982. évi term elésből 10 k t-á t  az NSZK 
egyik cége v e tt á t. A még e lad a tlan  6 k t értékesítésére 
folynak a  tá rgyalások . H a  ez a  próbálkozás sikerrel já r, 
feloldják a ferrokróm ra vonatkozó vám kiszabás t. Nagy- 
B ritan n ia  m egengedhetetlennek ta r t ja , hogy Olasz 
ország belső nehézségeinek m egoldására nyom ás t g y a 
korol az E K  tagországaira. Az E K  éves ferrokróm  
szükséglete kerek 500 k t. (H. W.)
VWD-NE-Metalle, 1982. június 10.
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зующихсяп ри производстве чугуна с шаровид
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sam m ense tzung des flüssigen E isens w erden au s 
führlich behandelt. E s w ird über eine einfache, 
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орт, 3 .:  90 летная история нашего Об- 
;тва ................................................................  С 49

ше общество коренится во второй половине 
.рошлого века и идею независимого венгерского 

горного дела и металлургии в первуюю очередь 
репрезентовал Антал Печ. Исходя из этих идей 
одна группа в Шелмецбане дала инициативу на 
обоснование Общества. До первой мировой вой
ны Общество представляло нашу профессию на 
высоком уровне. Период между двумя мировы
ми войнами дал ему узкие рамки действия, а 
после второй мировой вйны его роль опять уве
личивается.

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Киш, Э .: Алма Матер и ОВГМ Общество Венгер
ских Горняков и Металлургов на службе про
фессионального развития ...............................  С 54

>оль Шелмецбани в высшем образовании горня- 
сов и металлургов. Наиболее известные про

фессора. Связь академии и нашего журнала. 
Возникновение первых профессиональных об
ществ в Шелмецбане. Связь Нашего Общества и 
Алма Матера в городах Шелмец—Ш опрон— 
Мишкольц.

Х ари, Л .: Исчисление аглошихты ..................... С 57

Одним путем удовлетворения повышающимся 
требованиям относительно качества агломерата 
является исчисление аглошихты. Показанный 
и предложенный метод основывается на состав
ление материального баланса с учетом и ка 
чественных требований. Решение задачи сведе
но к  решению системы уравнений с п неизвест
ными. Д ля интерпретациирасказанного приве
ден конкретный пример.

ерхофер, А . Ф .: Уход и организация ..........  С 62

Уход это часть хозяйствования оборудованием.
3 организации предприятий уход уход располо
жен по различному. К определению затрат на 
промышленный уход необходимы информации.

тому больше всего соответствует матричная 
организация, в которой работники имеют раз 
витые информационные связы между собой и 
сильна личная мотивация.

Дарваш, 3 .:  Анализ холодной деформируемое”И 
высадкой в плоском напряженном состоянии С 65

Х арактеристика разрушений, структур изломов 
возникающихся при холодной деформации, 
особенно при высадке. На основе высадочных 
и других анализов деформируемости проделан 
ных на 4 сорта стали удалось найти новые зна 
ния, соотношения. При высадочном анализе де
формационные и напряженностные отношения 
т. н. критического места не определяют одноз
начно деформацию вследствие излома и тип из
лома. Связь между типом излома и деформацией.

Бюди, Ф.: Возможности развития электромагнит
ного смешивания при непрервыном литье 
стали .............................................................. С 73

Анализ теории эелктромагнитного смешивания 
при непрерывном литье на основе опыта. Срав
нение различных возможностей расположения 
электромагнитного смесительного оборудования 
с учетом практических результатов.

Фазекашне-Бенедек, М .— Виг, £ .:  Анализ свинцо
вой пыли с помощью электронного микроскопа 
с бегущим лучем .............................................  С 80

Совместная оценка реззльтатов позиметричес- 
кого измерения ртути и анализа микроскопного 
с бегущим лучем дает более характерную инфор
мацию при анализе пыли использованной к 
производству свинцовых аккумуляторов чем ха 
рактеристика размера зерна с его обёмом. В ста
тье дается сравнение электронмикроскопичес- 
ких снимок способами SEI и BEI.

Паласински, Л .—Медриса, Б .:  Технико- экономи
ческие аспекты выбора газоочистительной тех
нологии для действующих алюмопечей ........  С 84
Сравнением сухих и влж аны х газоочиститель 
ных способов определили что у влаж ных мето
дов затраты на капвлож ения и на эксплуатацию 
меньше, но их полезный эффект такж е ниже чем 
у сухих методов. Влажные газоочистительные 
способы часто не удовлетворяют требованиям 
по охране ириродной среды по отношению алю 
мопечей.

Кафка, Р .—Ладивер, Й .—Х олина, Й .:  Опыты ис
пользования корковой дробилки новой кон
струкции в алюмопечи ZSN Г .........................  С 88

Излогают опыт полученный на современной дис
ковой корковой дробилки, своей конструкции 
в алюмопечи ZSNP и важнейшие характеристи 
ки оборудования.

Хорват, 3 .:  Как делал всемирно известным наш 
университет Борн Игнац В восемнадцатом
веке ........................................................................  С 89

и.
Краткое изложение деятельности Борна Игна- 
ца. Его Связи с известными художниками. Он 
познакомил переодвыми гениями и худож ника 
ми шелмецкую Академию и таким образом она 
вступила в ж изнь профессии.

C O N T E N T S

Remport, Z .: Some thoughs on the history of our 90 
years old S o ciety .....................................................P 49
The roo ts of our professional Society d a te  back 
in to  th e  period of reform s and th e  idea of an  in- 
depeden t H ungarian  m ining and m etallurgy was 
preserved for th e  com ing tim es af te r the com pro 
mise in  1867 by  A n tal Péch. H is sp irit m ade an  
en thusias tic  group a t  Selm ecbánya to  in itia te  th e  
founda tion  of a society. U n til th e  firs t W f f  th e  so 
ciety  represented th e  professions on a high degree 
Betw een b o th  W W -s the society could ac t only 
in a ra th e r  m odest form , b it af te r th e  second W W  
its  im portance grew again.

K iss, E .:  How serve our University and the Society 
of Hungarian Miners and Metallurgists professio
nal progress.............................................................  P 54
The role of Selm ecbánya in  th e  higher educa tion 
of m iners and m etallurgists. The m ore p rom inen t 
professors. Connections of th e  Jo u rn a l of Mining 
and  M e tallurgy w ith  th e  A cadem y. F ounda tion  
of th e  f irs t professional societies a t  Selm ecbánya.
The rela tions of th e  Society w ith  th e  U niversity  
s itu a ted  in  Selm ecbánya— Sopron. Miskolc.

H ári, L .:  Calculation of the mixture for sintering P 67

One w ay to  m eet th e  ever higher requirem ents 
raised agains t sin ter is th e  calcula tion of th e  com 
position of th e  m ix tu re  for th e  sin ter bed. Such 
a calcula tion is presented and proposed here. I t  
considers qu ality  aspec ts also, in  addition  to  the 
use of m a terial price lists, delivering th e  m a terial 
balance. The solution of th e  task  is th en  in to  th e



solving a system  of equa tions, which contain  
,,n ”  unknow ns. To illustra te  th e  m ethod, finally 
a  concrete exam ple is solved.

Oberhofer, A . F .: Maintenance and organisation P 62 
M ain tainance form s a p a r t  of fu rn itu re  economies.

In  th e  organisa tion  of firm s m ai tainance is 
differingly organised. In  order to  determ ine „ th e  
expenses of industria l m ain tainance” i t  is neces 
sary  to  acquire d a ta  as inform a tion. F o r th is 
purpose th e  m a trix-organisa tion  is the m ost su it 
able, because th e  w orkm en are in  a well develop 
ed inform a tive con tac t w ith  each o ther and th e  
personal m o tiva tion  is stroing.

Darvas, Z .: Investigation of deform ability by comp
ressive tests in a state of planer stresses .............  P 65

C harak teristics of frac tu res and p ic tu res of breaks 
occurring on cold deform ation, especially by 
com pression. E x p erim en ts carried o u t on four 
steels to  determ ine deform ability  by  com pressive 
te s ts  delivered some new  knowledge rela tive to  
determ ina tion  of deform ability  by  com pressive 
and o ther tests. On investiga tion  deform ability  
by  com pressive testing, th e  so called critical place, 
th e  situa tion  of deform ations and stresses ex ist 
ing here do n o t alw ays certain ly  determ ine the 
deform a tion  necessary to  break  and the ty p e  of 
frac tu re. Connections betw een th e  type of fra c t 
u re and th e  s ta te  of deform ations.

B üd i, F .:  Possibilities to improve electromagnetic 
stirring during continuous casting steel ............. P 73

Inves tiga tion  of th e  th eo ry  of electrom agne tic 
stirring  applied during continuous cas ting steel, 
on basis of p rac tical d a ta . Com parison of different 
placing and m ounting  th e  electrom agne tic 
stirring  device, tak in g  in to  considera tion p rac t 
ical results.

M rs. Fazekas et al.: Testing of lead powders by 
scanning electron microscope .............................. P 80

A t th e  testing  of lead pow ders used for producing 
of accunula to rs th e  m ost reliable inform ations 
can be ob tained by  th e  sim ultaneous evalua tion  
of th e  resu lts achieved by scanning elec tron 
m icroscope and by porosoty  determ ina tion . The 
pho tographs m ade by  th e  two m ethods S E I and 
B E I  are com pared w ith  each o ther.

P alasinski, L .—-Medrysa, B .:  Technical-economic 
aspects for the choice of the test gas cleaning 
technology in the aluminium producing works P 84

There was m ade a com parison betw een th e  va 
rious technologies of gas cleaning. A lthough th e  
costs of investm ent and th a t  of opera ting  are 
lower a t  th e  w dt procedures, th e  eleaning efficien 
cy  of th e  m entioned processes is considerably 
worse, th a n  th a t  of th e  d ry  m ethods.

Horváth, Z .:  By what means made Ignatius Born 
in the XVIII, century lur university world- 
famous? .................................................................  P 89

The life-work of Ig n a tiu s B om  is trea ted  biregly.
B orn had excellent con tac ts  w ith  th e  very-fa 
m ous con tem pora ty  a r tis ts  and th inkers as well 
as w ith  th e  directing  scientists a t  th e  in te rn a tio 
nal professional circles. H is works and his wide- 
ranging correspondence resu lted , th a t  th e  m in 
ing academ y a t  Selm ecbánya becam e world-fa 
mous.

K afka , R .—Ladiver, J .—H olina, J .:  Experiences 
with the new constructed crust breaking equip
ment at the aluminium works ZSNP .................  P 88
T he au tho rs m ake us acquain ted  w ith  th e  in  Ziar 
(Czecho-Slovakia) new developped disc crust

breaker. The rn a in  charac terizing  d a ta  of th e  
equ ipm ent are given and th e  experiences are 
trea ted .

I N H A L T

Remport, Z .:  Einige Oedanken über die 90-järige 
Geschichte des Landesvereins Ungarischer Berg- 
und H üttenleute.....................................................  g 4

Die W urzeln des Vereins strecken  sich ins R e 
fo rm zeitalter des 19-ten Jah rh u n d e rte s  zurück. 
Der G edanke eines unabhängigen ungarischen 
Berg- und  H ü ttenw esens w urde von A n tal Pech 
gepfleg t und in  der Zeit nach der V ersöhnung des 
Volkes m it dem  H erscher von ihm  auch erfolg 
reich zustande gebrach t. E ine begeisterte G ruppe 
von Fach leuten  in Schem nitz reg te die G ründung 
des Vereins an. Bis zum  ersten  W eltkrieg vertre te  
der Verein die In teressen  der Fachgebie te sehr 
erfolgreich, zwischen den zwei W eltkriegen war 
die T ä tigkeit des Vereins bescheidener. In  den 
le tzten  nahm  ihre Rolle w ieder bedeutend zu.

K iss, E .: Die Alma Mater und der Landesverein Un
garischer Berg- und Hüttenleute im Dienste der 
fachlichen Entwicklung........................................  S 5'

Die Rolle der A kadem iestadt Schem nitz in  dem  
höheren berg- und  hü ttenm ännischen  U n te r 
r ich t. Die bedeutenderen  Professoren der A kade 
mie. Die V erbindung der B ergakadem ie m it der 
Berg- und H ü ttenm ännischen  Zeitschrift. Die 
E rre ich tung  der ersten Fachvereine in  Schem nitz.
Die V erbindung des Landesvereins U ngarischer 
Berg- und H ü tten leu te  m it der A lm a M a ter in  
Schem nitz, in  Sopron und in Miskolc.

H ári, L .:  Möllerberechnung des S in terns...............  S 5

Die zunehm enden A nsprüche and  die Q ualitä t 
des Sin ters können auch durch  die M öllerberech 
nung des Sin ters erfü llt w erden. Die vorgezeigte 
und vorgeschlagene M ethode w ird aufgrund des 
M a terialbilanzes aufgebaut und die Q ualitä tsan 
sprüche des Sin ters werden auch berücksichtigt 
Die Lösung der A ufgabe wird durch  ein Gleich- 
nungssystem  m it ,,n„ U nbekann ten  errechnet. 
K onkre te  Beispiele w erden auch gezeigt.

Oberhofer, A . P .: Instandhaltung und ihre Organisa
tion ..........................................................................  s  62

Die In s tan d h a ltu n g  ist ein Teil der E in rich tungs 
w irtschaft. Im  A ufbau der U nternehm ungen ist 
die In s tan d h a ltu n g  verschiedentlich organisiert.
Zur B estim m ung der A ufw endungen fü r die in 
dustrielle In s tan d h a ltu n g  m üssen In form a tionen  
eingeholt werden. Zu diesem  Zweck is t die M a t 
rix-O rganisa tion am  geeigne testen, in  dieser sind 
die A rbeitnehm er in  einer entw ickelten In fo rm a 
tions-V erbindung m iteinander und som it is t die 
persöhnliche M o tiva tion auch s ta rk  en tw ickelt.

Darvas, Z .: Untersuchung der Kaltbildsamkeit durch 
Stauchen im Planspannungszustand .................  S 65

K ennzeichnung der B rüche und der B ruchbilder, 
welche bei der K altverform ung, besonders beim 
S tauchen Vorkommen. A ufgrund von an  vier 
S täh len  vorgenom m enen S tauch- und andere Ver
fo rm ungsuntersuchungen w urden neue E rk en n t 
nisse über die V erform barkeit durch S tauchen ge 
funden. Die D eform ations- und Spannungsver 
hältn isse der sogenann ten  kritischen S telle beim 
S tauversuch  können die Ä nderung der Form  und 
den  T yp des B ruches n ich t eindeutig  bestim m en.



B u d i , F .:  Die Entwicklungsmöglichkelten des elekt
ron) a gneüsclieu Rührens beim kontinuierlichen
Stranggiessen ...................................   8 73

Untersuchung des elektromagnetischen Rüh 
rens bei dem kontinuierlichen Stranggiessen auf
grund von Erfahrungswerten. Vergleich der ver
schiedenen Unterbringungs- und Ausnistungs- 
mBglichkeiten der elektromagnetischen Rührein
richtung, berücksichtigt auch die praktischen 
Ergebnisse.

F rau Fazekas und  Mitarbeiter: Untersuchung von 
Bleipulvern mit abtastendem Elektronenmikros
kop ............................................................................... 8 80
Bei der Untersuchung der zur Herstellung von 
Bleiakkumulatoren verwendeten Bleipulver kann 
man die zuverlässigsten Informationen durch ge
meinsame Auswertung der m it abtastendem  
Elektronenmikroskop, sowie durch Porozitäts- 
messungen gewonnenen Ergebnisse verschaffen.
Die in Betriebsarten SEI und B E I herbestellten 
elektronenmikroskopischen Aufnahmen , werden 
miteinander verglichen.

P alasinski, L __M edrysd, B .:  Techniscke-ökonomische
Aspekte zur Wahl der günstigsten Technologie für 
Gasreinigung in den funktionenierenden Alumi
niumhütten .............................................................  S 84

Die verschiedenen Technologien zurGasreinigung 
wurden miteinander vergleichen. Die Investit-

tions- und Betriebskosten sind bei den nassen Ver
fahren zwar niedriger, doch ist der Wirkungsgrad 
dieser Verfahren im Vergleich mit den trockenen 
Verfahren bedeutend schlechter.

Horváth, Z.: Wie machte Ignaz Born im XVIII. 
Jahrhundert unsere Universität weltberühmt! . S 89

Das Lebenswerk Ignaz Borns wird kurz be
sprochen. Born hatte gute Beziehungen zu den 
berühmtesten zeitgenössischen Künstlern und 
Denkern sowie zu den führenden Wissenschaft
lern auf dem internationalen Fachgebiet. Seine 
Arbeiten und seine weitreichende Korrespondenz 
hatten zur Folge, daxs die Bergakaddmie in Sel
mecbánya weltberühmt wurde.

K a fka , R .— Ladiver, J .— H olina, J .:  Erfahrungen 
mit der neu konstruierten Krusteneinbrechma
schine in der YluminiumhütteZSNP .................  S 88

Die Verfasser machen uns mit der in Ziar 
(Tschechoslowakei) entwickelten, modernen 
Krusteneinbrechmaschine (Scheibenbreoher) 
bekannt. Die wichtigsten Kenngrössen werden 
angegeben und die Erfahrungen werden erörtert.
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N éhány gondolat 90 éves Egyesületünk történetéről*
D E .  K B M P O E T  Z O L T Á N  oki. kohómérnük 
— Vaskohászati Szakosztály Történeti B izottsága —

D K  :0(i 1.22(09) O M BKE

Egyesületünk gyökerei a  reformkorig nyúlnak  
vissza és a független m agyar bányászat és kohászat 
gondolatát elsősorban Péch A n ta l mentette át a 
kiegyezés u tán i időkre. A z  ő szellemétől indíttatva, 
egy lelkes Selmecbányái csoport kezdeményezte az 
Egyesület alapítását. A z  első világháborúig az 
Egyesület a szakm a képviseletét igen magas fokon  
művelte. A  két világháború közötti időszak m űkö 
déséhez csak szerényebb keretet nyújtott, a második 
világháború u tán azonban szerepe ismét nőtt.

A gyökerek
90 évvel ezelőtt, 1892-ben alakult meg Selmec

bányán egyesületünk; az Országos Magyar Bá
nyászati és Kohászati Egyesület. 90 éve működik 
tehát az a szervezet, amely szakmánk leghivatot- 
tabb képviselője, szakembereink legfőbb össze- 
tartója, bányászati és kohászati hagyományaink 
őrzője és továbbfejlesztője.

Mégsem volna helyes, ha hatását csak 90 évre 
tennénk és működését alapításának időpontjától 
kezdve vizsgálnánk. Mert, amint egyetlen fa, 
virág sem nőhet valami előzmény, egy elvetett 
mag, egy életrekelő gyökér, vagy feltörekvő vad
hajtás nélkül, úgy egy egyesület sem alakulhat 
meg előzmények nélkül. Az 1892-es alapítási év 
a XIX. század végére esik, az egyesülés gyökerei 
azonban a század elejére, sőt az előző század végére 
nyúlnak vissza.

Ezeket a gyökereket két nyomon is követhet
jük:

Az egyik nyom a tudományok művelőihez vezet 
el bennünket, akik viszonylagos elszigeteltségük
ből a XVIII—XIX. század fordulóján igyekeznek 
kitömi. Felfedezik a tudományos társaságok 
ismeretet sokszorozó hatását, s ezek létrehozására 
egyre többször lépnek fel kezdeményezőként.

Már a XVIII, század második felében érdekes 
ilyen kezdeményezéssel találkozunk. B o r n  I g n á c  
a jeles mineralógus és fémkohász, Szklenóra négy
hetes konferenciára hívta össze Európa szakem
bereit a foncsorozó fémkinyerés bemutatására.

* E lőadáskén t elhangzo tt 1982. jún . 2-án a V asko 
hásza ti Szakosz tály  veztőségi ülésén. (Szer/;.)

A konferencia azzal zárult, hogy megalakult egy 
szakmai egyesület, amelyet ,, Societät der 
Bergbaukunde”-nak neveztek és amelynek Born 
Ignác lett a vezetője. Ez az egyesület a világ első 
bányászati egyesülete és nagy sikerére jellemző, 
hogy tagjai között találjuk L a v o is ie r t ,  W a tto t, sőt 
G oethét, a költőt is. Az egyesület 5 évig működött, 
1791-ben Born Ignác halálával azonban irányító 
hiányában feloszlott.

Maradandóbb lett Gippszer Keresztély András 
kezdeményezése, aki 1847-ben, a Sopronban tar 
tott, Orvosok és Természetvizsgálók Konferen
ciáján felvetette egy bányászati-geológiai társulat 
megalakítását. Ez a társulat 1850-ben létre is jött 
Magyar Honi Földtani Társaság néven. így alakult 
meg az első, ma is működő természettudományos 
hazai egyesületünk.

A gyökerek keresése közben a másik nyom a 
vastermelők szövetségeihez vezet el. A Rima- 
murányvölgyi Egyesület 1852-re keltezett pecsét
jén olvasható a jelszó: „Egyesülve fejük az erő” , 
amely elsősorban, nyilvánvalóan, a tőkekoncent
ráció jelentőségére utal. A gyártulajdonosok azon
ban nemcsak tőkés társulásokat alakítottak, ha
nem olyan szövetségeket is, amelyek az egyéni 
érdekvédelmen túl a szakma általános kérdéseivel 
is foglalkoztak. 1828-tól működött a Gömöri Vas- 
termelő Egyesület, amely mindvégig laza szövet
ség maradt ugyan, de elmélyülten foglalkozott a 
vasgyártás időszerű kérdéseivel. Két üléséről; 
az 1830-ban tarto tt rozsnyóiról és az 1843-as 
hosszúrétiről híranyag is maradt fenn, és tudjuk, 
hogy Rozsnyón a kőszénhasználat elterjesztésével, 
a biztonsággal és munkafegyelemmel foglalkozott 
a tanácskozás. Ezenkívül olyan szakemberek 
képzését sürgette, akik geológiában, kémiában 
és műszaki ismeretekben jártasak, sőt a vaster
melők még frisstüzi és kovács szakiskola beindítá
sát is felvetették. A hosszúréti tanácskozás pedig 
az Országgyűlés felé készített előterjesztést, amely 
a „Gömöri Vasiparosok Memoranduma” címmel 
nyomtatásban is megjelent és a reformkori iparo
sodás legfontosabb kérdéseit foglalta össze. A me-
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moraiidum a piachiányra, a rossz utakra, a kiviteli 
vámokra, mint nehézségekre hívja fel a figyelmet. 
A Gömöri Vasiparosok Egyesülete sohasem vált 
országos jellegűvé, jelentőségét mégsem lehet 
lebecsülni, hiszen a XIX. század első felében 
Gömör-megyében összpontosult a magyarországi 
vasércbányászat és vaskohászat legjelentősebb 
része.

A szabadságharc leverése után az önkény min
den egyesülési törekvést elfojtott. A haladó és 
magyar indítású kezdeményezések lehetetlenné 
váltak és bár az ipari fejlődés kényszerítő ereje 
még a legnehezebb elnyomatás korszakában is 
hatott, az ország aléltságának időszakában a kez
deményezést a külföldi tőke igyekezett magához 
ragadni. A hazai törekvések visszaszorultak, a 
parázs azonban, amelyet a reformkorszak hozott 
tűzbe, a felszín alatt tovább izzott, és amikor a 
haladó és magyar központú polgári törekvések 
előtt a kiegyezés megnyitotta a sorompót, ismét 
lángot fogott. Az egyesülési törekvések ekkor 
elemi erővel törtek felszínre és egymás után jelen
tek meg az új egyesületek. 1866-ban alakult meg 
a Magyar Erdészeti Egyesület, 1867-ben pedig a 
Magyar Mérnökegyesület. Az önálló bányászati 
egyesület megalakulása azonban ekkor még várat 
magára, annak feltétele személyi oldalról nem volt 
biztosított. Hiányzott még a szakmai vezetők és 
szakmát szeretők azon csoportosulása, amely egy 
ilyen egyesület gondolatát magáévá téve, annak 
gondját, baját magára vállalhatta volna.

Pedig a reformkorszakban már eg y  ilyen gárda 
kialakulóban volt. A 40-es évek elején mind a 
vasgyárosok, mind a szakvezetők soraiban fel
ismerhető az a mozgalom, amely a polgári haladás 
mellett az önálló magyar ipar megteremtését 
tekinti feladatának. A haladó gyáriparosok kö
zött ott találjuk Hoffmann Antalt és Maderspach 
Károlyt, Széchenyi barátait, akik Ruszkabányán 
jelentős kezdeményezéseket tettek a vasnak, mint 
szerkezeti anyagnak kiterjesztésére. Vagy gróf 
Andrássy Györgyöt, aki Dernőn olyan mintakohá
szatot létesített, amely képes öntéssel és ková
csolással akár a legnagyobb szerkezeti elemeket 
is  ̂előállítani. A haladás megszállottjává válik 
Madarász Antal, a „Conkordia” társaság elnöke 
is, aki mint Kossuth barátja, Dunántúl iparát akar
ja megteremteni és felépíteni a „Conkordia” 
pécsi üzemét.

A hazafias bányatulajdonosok és vasgyárosok 
mellett a bányatisztek körében is hódít a reform- 
mozgalom. Sokan figyelnek fel Széchenyi, majd 
Kossuth szavára, a szabadságharc idején pedig 
többen vállalják a honvédség fegyverellátási fel
adatait. Debreczeni Márton, aki ugyancsak Kos
suth barátja, a Minisztériumban szervezi a hon
védség ellátását, Rombauer Tivadar pedig egye
nesen a fegyvergyártás élére áll. Ugyancsak a 
48-as szervezők között találjuk az akkor még 
26 éves Péch Antalt is. A vidéki gyárakban is 
sokan szegődnek a szabadságharc szolgálatába, 
a bányatisztek egy része segíti a honvédség fel
szerelését, fiatalabb része pedig beáll honvédnak 
és résztvesz a fegyveres felkelésben.

A szabadságharc leverése azonban ennek a ki

bontakozásnak is könyörtelenül véget vet; Ma
derspach Károly öngyilkos lesz, Debreczeni Márton 
röviddel a fegyverletétel után meghal, Rombauer 
Amerikába vándorol és rövid farmerkedés után 
fiatalon meghal. Péch Antal is bújdosik és kül
földön keres munkát magának. Átmenetileg a 
gyárosok akciói is elakadnak. Amikor pedig a 
kiegyezés után ismét lehetőség nyílik a mozgalom
ra, ez a 48-as eszmékkel átitatott csoport már 
nagyrészben szétszóródott a világ minden tájára.

Péch Antal, aki a kiegyezés után ismét a mi
nisztériumba kerül, szinte egyedül kénytelen a 
magyarcentrikus független kohászat ügyét to 
vábbvinni, és nem támaszkodhat egy olyan szé
lesebb 48-as rétegre, amelynek segítségével a 
bányászokat egy országos egyesületbe tömörít- 
hetné. 1868-ban saját kezdeményezéséer és saját 
erőből megalapítja a Bányászati és Kohászati 
Lapokat, egy egyesület megalapításához azonban 
ekkor még nincsen elégséges támasza.

Ф r „ r
Az egyesülés előzményei

Fel kell nevelődni egy újabb generációnak, 
amelyben az önálló magyar bányászat és koházsat 
eszméje tudatosul és egy magyar központú egye
sület szükségessége is nyilvánvalóvá válik. Ez a 
csoportosulás a Bányászati és Kohászati Lapok 
megindítása után csak jó 10 évre jön létre, még
pedig Selmecbányán, amely ezekben az időkben 
a bányászatnak és kohászatnak sokkal inkább 
központjává válik, mint a korábbi időszakokban. 
Különösen megnő a város szerepe 1873-tól, amikor 
Selmecbányán Péch Antal körzetigazgató (fő- 
kamaragróf) lesz és fellendíti a magyar szellemű 
bányásztársadalom fejlődését. Természetesen elő
dei a korábbi Selmecbányái főkamaragrófok között 
is akadnak jelentős egyéniségek, akik szívükön 
viselték a bányászat ügyét, ők azonban Habsburg- 
centrikus, Bécs-központú törekvéseket képvisel
tek. Péch Antal az első olyan magasrangú bányász, 
aki Selmecbányán a magyarság hatalmát képviseli.

Péch Antalnak nehéz feladatot kell megoldani; 
az Akadémia tanáraival együtt meg kell terem
tenie a magyar bányászati és kohászati szak
nyelvet és irodalmat. A kiegyezés után az Aka
démián magyar nyelvre tér át az oktatás, az üze
mekben azonban a hivatalos szaknyelv továbbra 
is a német maradt. Az 1870-es években még Ker- 
pely is németül írja könyveit, és korábban Rom- 
báuer, Volny és mások írásai is német nyelven 
jelennek meg. Péch Antal német-magyar műszaki 
szótárt szerkeszt, szakkönyveket ír magyar nyel
ven és példáját követik Zsigmondy, Kerpely, a 
Selmecbányái tanárok, és mások is. Az 1880-as 
évekre nevelődik fel egy olyan gárda, elsősorban 
Selmecbányái központtal, amely képesnek látszik 
egy országos egyesület megszervezésére és tovább- 
vitelésre.

Ekkorra azonban már Péch Antal nyugdíj felé 
hajlik, a nála fiatalabb és nagy irodalmi tevékeny
séget folytató Kerpely pedig Budapestre kerül a 
Minisztériumba, így a Selmecbányái csoport veze
tése Farbaky Istvánra hárul, aki alig múlt 40 éves 
és nemcsak a géptan professzora, hanem az Aka
démia rektora is. Farbaky 1881-ben átvezsi a
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Bányászati és Kohászati Lapok szerkesztését és 
az Egyesület szervezésének élére áll. Hogy akkorra 
már teljesen megérett az egyesülés gondolata és 
minden feltétele, azt az is bizonyítja, hogy 1881- 
ben a Magyar Mérnökegyleten belül megalakul a 
Bányászati Szakosztály, amely egy esetleges ön
álló egyesület magjául kínálkozik.

Farbaky négy cikk óban is agitál az egyesület 
mellett és ezek nyomán megindul a szervezkedés is. 
1881—85 között alakul ki az egyesület végleges 
körvonala és a formábaöntés érdekében a Bányá
szati Szakosztály megbízza Péch Antalt, Farbaky 
Istvánt és Wiesner Adolfot, készítsék el az egye
sület alapszabályzatát. Ez mostmár azért is sürgős, 
mert 1885. végére országos kongresszust tervez
nek, ezt az alkalmat szeretnék felhasználni arra, 
hogy az önálló bányászati-kohászati egyesületet 
megalapítsák. Az alapszabályzatot a felkért bi
zottság el is készítette és azt közreadta a Bányá
szati és Kohászati Lapok 1885 júniusi számában.

Az 1885 szeptemberében Budapestre összehívott 
Országos Bányászati-Kohászati és Földtani Kong
resszus, amelyen Zsigmondy Vilmos elnökölt, ki
mondta az egyesület megalakulását és a működés
hez a Kongresszus pénzmaradványából az anyagi 
alapokat is biztosította. Amikor azonban az 
alapszabályvita megkezdődött, kiderült, hogy a 
beterjesztett javaslattal kapcsolatban makacs 
ellenvetések vannak és a tagság a szövegezésben 
képtelen megegyezésre jutni. Ezért a Konferencia 
mindössze azzal zárult, hogy egy 17 főből álló 
ideiglenes bizottságot alakított, gróf Andrássy 
Manó elnökletével. Ennek a bizottságnak lett 
volna feladata a beterjesztett működési szabály
zatot úgy átdolgozni, hogy az, az érdekeltek egyet
értésével találkozzék. Ez a bizottság azonban 
nem tudott feladatának megfelelni, mert a Kong
resszus után a vita tovább élénkült, sőt annyira 
elmérgesedett, hogy az Egyesület működési sza
bályzat hiányában be sem indulhatott.

Későbbi értékelések szerint a vita akörül folyt, 
hogy az egyesület az általános kohászati szempon
tokon túlmenően milyen érdekképviseleti szerepet 
töltsön be. Ebben a tekintetben pedig jelentős 
érdekellentét állt fenn az országos méretekben 
gondolkodó központi szakemberek és a vállalatok 
képviselői között. Utóbbiak vezéregyénisége ekkor 
Borbély Lajos, aki mögött, fiatal kora ellenére már 
jelentős műszaki tevékenység állt, az induló és 
nehézségekkel küzdő salgótarjáni üzemet teljesen 
helyrehozta és komoly érdemeket szerzett a Rima- 
murány-Salgótarjáni Vasmű létrehozása terén is. 
Ebben az időben már mint az új és hatalmas válla
lat vezérigazgatója tevékenykedett, országos te 
kintélyű szakember, és szuggesztív egyéniség.

Minden bizonnyal az érdekellentétek mellett 
jelentős szerepet kapott a személyi harc is az 
alakuló egyesületen belül, legalábbis erre utal az a 
körülmény, hogy a vitatkozók nem törekedtek 
kompromisszumra, inkább saját igazukat hajto
gatták, s mivel azt érvényesíteni nem sikerült, 
megsértődtek és félreálltak. A Selmecbányái cso
port, látván a nehézségeket, kerülő megoldásként 
1887-ben létrehozta a Bányászati és Kohászati 
Szakirodalmat Pártoló Egyesületet. Díszelnökéül

Péch Antalt kérik fel, elnöknek pedig Vinktef 
Benőt választják meg, miután Farbaky háttérben 
marad. Az egyesület szerepét ez a társaság tölti 
be mindaddig, amíg végül is a viták elcsitulnak 
és az egyesület megalakulása elől a nehézségek 
elhárulnak.

Az egyesület hivatalos alakulógyűlése végül is 
Selmecbányán zajlott le 1892. június 27-én, ahová 
az Akadémia új épületének átadása alkalmából 
országos jellegű konferenciát hívtak össze. Lénye
gében az Irodalompártoló Társaság alakul át 
egyesületté és mostmár sor kerülhet az elnökség 
megválasztására is. Elnökké gróf Teleki Géza 
politikust, ügyvezető alelnökké Scholtz Vilmost, 
titkárnak pedig Cséti Ottót választják meg. Az 
Egyesület hivatalos lapként átvette a Bányászati 
és Kohászati Lapokat és azt az Egyesület tagjai 
már indulástól kezdve tagdíj fejében illetmény
ként kapták.

Az alakuló gyűlésen, az érdekektől függetlenül, 
a bányászat és kohászat szakembereinek és veze
tőinek színe-java résztvett. Péch Antal, Kerpely, 
Antal, Farbaky István, és Scholtz Vilmos mellett 
Ott találjuk a Selmecbányái tanárokat; a két 
Faliért, Hermann Emilt, a két Scheneket, Winkler 
Benőt és az akkor még tanársegéd Zorkóczy Samut. 
A kormányzat részéről megjelent és felszólalt 
Wekerle Sándor pénzügyminiszter és Bethlen 
András földművelésügyi miniszter is, de számos 
olyan egyéniséggel találkozunk a megjelentek 
között, akiknek neve a bányászat-kohászat tör
ténetében a későbbiek folyamán is fel-fel bukkan. 
Olyan neveket viselnek a jelenlévők, mint Andreich, 
Eisele, Graenzenstein, Fér jenisik, Jónás, Kachel
mann, Quirin, Králik, Litschauer, Probstner, Réz, 
Róth, Schmidt, Svehla, Terényi, Tetmayer, Teutschl, 
Wiesner, Winkler ath.

Az Egyesület útja a második világháborúig

Az 1892-ben megtartott alakulógyűléssel Egye
sületünk rálépett arra a 90 évre, amely napjainkig 
vezette el. Ezt a 90 évet a sorsfordulók 3 fő sza
kaszra tördelték; az első világháború előttire, 
a két világháború közöttire és a második világ
háború utánira. Az első szakasz az alapítással 
indul, s jellemző rá az élénk egyesületi élet, az 
Egyesület vidéki csoportjainak kialakulása és 
erőteljes fejlődése. Az első 11 évben Selmecbánya 
a központ, innen indulnak a kezdeményezések. 
Az elnökség erősíti, magyarosítja a szakmát, ter
jeszti a hagyományokat, az üzemekben is szor
galmazza a magyar nyelv használatát. Ekkor 
terjeszti el az Egyesület a „Jó Szerencsét” köszön
tést is, de sokat foglalkozik az Akadémiával, ápol
ja a volt professzorok emlékeit, népszerűsíti ered
ményeiket. Elkészítik az akadémiai professzorok 
szobrait, és azokat elhelyezik a Főiskola kertjében. 
Javaslatot készítenek a szakoktatás reformjára, 
felvetik a bányászati könyvkiadó és a bányászati 
múzeum gondolatát. Utóbbi meg is valósul és 
Rozsnyón ma is működik. 1896-ban Országos 
Bányászati és Geológiai Kongresszust rendeznek, 
inponáló részvétellel, és a résztvevők között 104 
külföldi vendéggel.
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A millenniumi ünnepségek Budapest fényét és 
országos szerepét rendkívül megemelik. Az ország 
gazdasági életének központja elsöprően a főváros 
lesz, ezért ismét előtérbe kerül az a törekvés, 
hogy az Egyesület elnöksége is helyezze át szék
helyét Selmecbányáról Budapestre. A gondolat 
1903-ban valósul meg, s a központ, a Zöldfa utca 
3-ban, a mai Veres Pálné utcában helyezkedik el.

Az Egyesület kezdő lendülete a budapesti 
székhelyen sem törik meg, nemcsak belső szer
vezési kérdésekkel foglalkozik, hanem a bányászat 
és kohászat országos problémáiban is hallatja 
szavát. Azok a vezéregyéniségek, akik az alapítás 
időszakában szemben álltak egymással, most 
mint vezetőségi tagok jól megtalálják egymást 
és helyüket az Egyesület keretén belül. Az Egye
sület tagjai behálózzák az egész országot, a vállala
tok szakemberei mellett a tagok sorában találjuk 
a vállalatok vezetőit és a minisztérium szak
embereit is. Gyakran kerülnek ki országos poli
tikusok is az egyesület tagjai közül, találkozunk 
köztük államtitkárokkal, miniszterekkel, sőt mi
niszterelnökökkel is.

Az Egyesület gyakran készít felterjesztéseket, 
és az Országgyűlés és a kormány kénytelen figye
lembe venni azokat. Most bizonyosodik be, hogy 
a képviseleti vita is túlhajtott volt, s gyakorlati 
kérdésekben lehet és tud is az Egyesület mindenki 
számára elfogadható megoldásokat ajánlani. Az 
évenként megtartott közgyűléseket jól használták 
ki arra, hogy az országos politikusoknak fórumot 
biztosítva, megnyerjék őket a bányászat és kohá
szat támogatására.

Az Egyesületre jellemző a teljes bányász-kohász 
egység. A szakmák szétválasztása ekkor az üze
mekben még csak kezdeténél tart, a legtöbb vas- 
és fémgyártó vállalkozás bányákat és kohókat 
egyaránt birtokol, s az ott tevékenykedő szak
emberek is egyszerre bányászkodnak is, kohász
kodnak is. Az Egyesületben túlsúlyban vannak a 
bányászok, a kohászattal foglalkozók a tagságnak 
legfeljebb 1/3-át teszik ki. Ebből azonban alig 
akadnak problémák, a bányászok jól képviselik 
a kohászok érdekeit is. Országos szinten követelik 
az érckivitel korlátozását és támogatást kérnek 
a hazai kohászati üzemek elektrifikálásához.

Jelentős színvonalat ér el a század végén a 
technikatörténeti tevékenység is. Számos cikk 
jelenik meg a bányászat és kohászat múltjáról; 
Kerpely, majd később Edvi Illés Aladár össze
foglaló leírást adnak a középkor és a XIX. század 
magyar vasiparáról.

Az alapítástól egész az első világháborúig igen 
erőteljes, pezsgő élet folyik az Egyesületben, te 
kintélye országosan is nagy s ezt a szerepét egészen 
a világháború kitöréséig meg is tartja. E ttől kezd
ve azonban az „inter arma silent musae” elv 
érvényesül, a tagoknak nagyrésze hadbavonul. 
Lényegében ekkor már az Egyesület nem is érzi, 
de nem is találhatja meg szerepét. Az 1919-es 
forradalmi időszakban ugyan újra megindul a 
szervezkedés, a mintegy 8 hónapos forradalmi 
időszak azonban rövid ahhoz, hogy eredményt 
is felmutathasson.

Az Egyesület három történeti korszaka közül 
a két világháború közötti látszólag a legszerényebb, 
viszont egyúttal a legküzdelmesebb is. Az első 
világháborút követő közép-európai területrendezés 
a hazai bányászatot és kohászatot erősen sújtja, 
az Egyesület tagságának jelentős része a határo
kon kívül rekedt, az itthon maradottak pedig 
megélhetési gondokkal küzdenek. Az Akadémia 
kénytelen Selmecbányáról menekülni és Sopronban 
keresni otthont. A tagság száma felére csökkent, 
a működés anyagi alapjai is bizonytalanná váltak.

Az Egyesület a megváltozott helyzetnek meg
felelően szociális tevékenységet folytat, a tagok 
részére állást keres, segít a rászorulókat elhelyezni 
A kormányzat és az Egyesület nem találja meg 
egymást, aminek részben az az oka, hogy az Egye
sület tagjai között sok a baloldali gondolkodású, 
akiket exponált helyekről félreállítottak, vagy ők 
önként félrehúzódtak. De a Horthy-rendszer 
arisztokrata-katona vezetői maguk sem tudtak 
mit kezdeni, sem az iparral, sem az ipari szak
emberekkel. A háborút megelőzően egyes földbir
tokosok legalább részben kapitalizálódtak, a há
ború utániak azonban feudális bástyáik mögé 
húzódtak, és minden ipari tevékenységtől irtóztak.

Az Egyesületnek azonban ilyen körülmények 
között is helyt kellett állnia és a lehetőségekhez 
képest helyt is állt. Leküzdötte anyagi nehézségeit, 
taglétszámát növelte, a hagyományokat ápolta. 
Jelentős sikert hozott az a mozgalom, amelynek 
Zorkóczy Samu állt élére, s amelynek a műszaki, 
elsősorban mérnöki foglalkozás tekintélyének nö
velése volt a célja. Ennek keretén belül sikerült 
az Akadémia egyetemi rangját is elismertetni.

A lap 60 éves jubileumát 1927-ben ünnepelték 
meg, 1939-ben pedig Róth Flóris elnök az Egye
sületnek Péch Antal emlékserleget adományozott.

Az 1930-as évek végén és a 40-es évek elején 
megélénkült a tudományos tevékenység. A bányá
szatban új iparágak alakulnak ki, az érdeklődés 
a bauxitbányászat és olajbányászat felé irányul. 
1939-ben a Bányászati és Kohászati Lapok külön- 
számot szentel a földgáz és kőolajnak, majd 1941- 
ben Nagykanizsán megalakul az Egyesület Dunán
túli Olajvidéki Osztálya. A második világháború 
kezdetén került sor az egyesület 50 éves fennállá
sának megünneplésére is, s ez alkalomból Jakóby 
László megírta az Egyesület 50 éves történetét.

Egyesületünk a második világháború után

A második világháborút befejező történelmi 
fordulat az Egyesület életében is jelentős változást 
hozott. Ezzel kezdődik az Egyesület harmadik, ma 
is tartó szakasza. A szervezés már 1945-ben meg
indult; Faller Jenő a kezdeményező, aki összehozza 
a szakma budapesti képviselőit. Jelentős egyesületi 
élet azonban akkor még nem bontakozott ki, a 
fellendülés csak 1949-től kezdve figyelhető meg. 
Az 1945—1949-es évek az útkeresés évei. Az Egye
sület igyekszik beleilleszkedni a megváltozott hely
zetbe, azonban nehezen találja meg helyét és sze
repét. Vezetőség vezetőséget vált fel és vált le, a 
korszak politikai változékonysága az egyesületi 
életben is élesen érződik.
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1949-re azonban végre kialakul az a határozott 
irányvonal, amely az elkövetkezendő évek fona
lául szolgál. Erre az időszakra jellemző a taglét
szám erős növekedése; az Egyesület a nyitott 
kapuk politikáját folytatja, tagjai közé fogadja a 
munkásosztály szélesebb rétegeit.

A vezetési módszer egyidejűleg két irányba is 
elmozdul, az integrálódás és differenciálódás irá
nyába. Az Országos Magyar Bányászati és Kohá
szati Egyesület tagja lesz a Műszaki- és Természet- 
tudományi Egyesületek Szövetségének. Ezzel szo
rosabbra fogja kapcsolatait a társegyesületekkel, 
félreteszi korábbi saját alapszabályzatát és lénye
gében átveszi az MTSZ-alapszabáiyzatot. Ugyan
akkor Egyesületen belül megindul a szakosodás 
folyamata, s először a bányászat és kohászat válik 
szét külön szakosztályra, majd fokozatosan kiala
kul az ötszakosztályos szervezet.

Ez a differenciálódás jelentős változást hoz az 
Egyesület életében, mostmár fokozatosan a fő 
tevékenység a szakosztályok területére helyeződik 
át. Igaz a közös kérdésekkel elnökségi bizottságok 
foglalkoznak, s ezeknek is akad bőven témájuk, pl. 
a mérnöktovábbképzés kérdése, amely a mádosik 
világháború után különös hangsúlyt kap. Mellette 
a középfokú szakmai oktatás is színre kerül, s az 
Egyesület részt vesz az új oktatási formák kidol
gozásában és bírálatában. Ugyancsak oktatás 
körébe tartozik a Miskolcon létesülő új egyetem, 
amely az Egyesületen belül is vitát vált ki.

A szervezési munka ismét a helyi csoportok 
felé fordul, s egyes helyi csoportok gyorsan talpra 
is állnak, a diósgyőri helyi csoport pl. már 1949-ben 
100 tagot tart nyilván. Megnő a jelentősége a 
konferenciáknak. Bár 1949-ben még nagy közös 
bányászati-kohászati kongresszus kerül megrende
zésre, amely az ötéves terv társadalmi feladataival 
foglalkozik, a későbbiekben azonban a konferenciák 
tartását már a szakosztályok vállalják magukra. 
A teljes Egyesületre kiterjedő nagy rendezvény 
egyre ritkább lesz, csupán a háromévenként, majd 
évenként tarto tt közgyűlés marad közös rendezés
ben, mivel pedig a jelentősen megszaporodott 
tagságot egy ilyen közös gyűlés nem képes fogadni, 
a közgyűlések a küldöttgyűlés formáját öltik fel.

1951-ben a Bányászati és Kohászati Lapok is 
kettéválik. Külön lapként jelenik meg a bányá
szati Lapok és külön a Kohászati Lapok.

A szakkonferenciák közül elsőnek az 1950-ben 
"Diósgyőrben megrendezett Országos Kohászati 
Minőségi Konferencia foglalkozik a kohászat kér
déseivel. Ezt követi a tűzálló anyag és Hengerész 
konferencia, utána pedig konferenciák egészen 
napjainkig tartó végtelen sorozata.

Az 1949—1952-es évek a hazai vaskohászat 
fejlesztésének legintenzívebb szakaszát adják és 
ebben az állami vezetés és a szakma képviselői 
nagy felületen találják meg közös céljukat és tevé
kenységüket. Egyesületünk vaskohász tagjai ala
posan kiveszik részüket a vaskohászati vállalatok 
fejlesztéséből. Az Egyesület szinte minden szak
kérdésben hallatja szavát, s a társadalmi tevé
kenység és végrehajtó munka között annyira 
szoros a kapcsolat, hogy gyakran azok az egyesü
leti tagok hajtanak végre Üllami feladatokat, akik

azt korábban az Egyesületben kidolgozták, vagy 
megvitatták.

Az Egyesület tagjai sokat kezdeményeznek, 
ekkor alakul ki a vaskohászatban a profiltisztítás 
és rendezés és megépül a Dunai Vasmű. A XIX. 
századi reformkorszakban Madarász Antal a Pécsi 
Vasgyár létesítésével Dunántúl kohászatát akarta 
megteremteni, ez azonban akkor neki nem sikerül
hetett. Alma, 100 évvel később, a Dunai Vasmű 
telepítésével valósult meg. A Dunai Vasmű a 
magyar kohászat legnagyobb vívmánya, s annak 
létrehozásában, beindításában Egyesületünk tagjai 
óriási szerepet vittek. És nemcsak a Dunai Vasmű 
telepítésében, de szinte valamennyi üzem fejleszté
sében ott találjuk őket, a negyvenes évek végén és 
ötvenes évek elején.

Ennek a korszaknak sokan vetnek szemére for
malizmust, önkényt, túlhajtást, az iparnak külföld
től való elszigetelését. Az ilyen kritikai felvetések 
nek nyilván van alapjuk; mégsem tagadhatja 
senki, hogy ez volt az a néhány év, amikor a hazai 
kohászok a legnagyobb hatásfokkal valósíthatták 
meg elképzeléseiket.

Az 1954-—56-os években, a gazdaságpolitika vál
tozása miatt, az egyesületi élet is megtorpant, de 
csak átmenetileg és csak rövid időre. Utána újabb 
lendületet vett és eredményesen folytatódik egészen 
napjainkig. És ezzel elérkeztünk a magunk törté 
nelmébe. Saját korunk értékelésével azonban hely
telen lenne foglalkozni.' ezt hagyjuk meg a jövő 
nemzedékei számára. Mégis megemlítenék néhány 
olyan eredményt, amellyel a jövő elismerésére 
pályázni szeretnénk.

Tlven eredményünk lehet pl. a konferenciák 
rendszerének kialakítása és a konferenciák szerve
zésében elért sikerek. Sok jelentős konferenciát 
rendezett Szakosztályunk és nehéz lenne azokat 
rangsorolni. Mégis, gondolom, kiemelkednek a 
Clean Steel-konferenciák, amelyek az egész világ 
előtt növelték Egyesületünk tekintélyét.

Az utóbbi évek másik jellegzetes lépése a szak
csoportok létrehozása. Segítségükkel mostmár a 
helyi csoportok összetartó ereje mellett az azonos 
szakmában dolgozók is rendszeres kapcsolatot 
tarthatnak fenn. Szakosztályunkon belül elsőnek 
az anyagvizsgáló és kovács-csoport alakult meg, 
ezeket követték a többiek, s marmár nyolc szak
csoportunkban folyik a szakmai-társadalmi élet.

Lényeges vívmányként szeretnénk értékelni a 
nagyvilág felé való nagyobb kitárulkozást is; 
azokat a külföldi utakat, konferenciákat, amelye
ken egyesületi tagjaink résztvesznek, s azokat a 
kapcsolatokat, amelyeket a hazánkba érkező kül
földi szakemberekkel sikerült kiépítenünk.

Az ötvenes évek végén ismét megélénkült 
Egyesületünkön belül a technikatörténeti tevé
kenység, amely a két világháború között szünetelt. 
1956-ban megalakult a Kohászati Történeti Bizott
ság, és kohászatunk múltjáról sok elfelejtett moz
zanatot tárt fel. Segítséget adott az általános 
magyar történelemnek is a középkori kemence
maradványok kiásásával és rekonstruálásával is.

Végül nem feledkezhetünk meg azokról a fej
lesztésekről sem, amelyeket egyesületi tagjaink 
az utolsó tíz évben végeztek, a modern technológiai
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eljárások bevezetése terén. Az LD-eljárás a folya
matos öntés, az üstmetallurgia, a mikroötvözés 
kohászatunk fejlődő törekvéseit jelölik, s gondo
lom, ezekkel még nem értünk a sor végére. Előt
tünk állnak napjaink feladatai, amelyeket Egyesü
letünk és Szakosztályunk középtávú és éves ter 
vei tartalmaznak. Ha pályázni akarunk a jövő 
elismerésére, ezeket kell következetesen és becsü
lettel megvalósítanunk. Ma Egyesületünk és a 
Kormányzat kapcsolata szoros és bensőséges. 
Ipari vezetőink, országos gazdasági szerveink 
állandóan igénylik az Egyesület közreműködését a 
problémák megoldásában. Tagságunkon múlik 
milyen mértékben él a lehetőséggel és mekkora 
felelősséget érez a hazai bányászat és kohászat 
jelene és jövője iránt.

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület 90 éve fényes, de nagyon küzdelmes 
történelemről ad számot. A vaskohászat Magyar- 
országon sohasem volt problémamentes, de elő
deink, az Egyesület társadalmi erejére is támasz
kodva, mindig leküzdötték az előttük álló nehéz
ségeket. Az ő küzdelmük legyen példa és tanulság 
számunkra s a történelem felidézése ne legyen

csupán nosztalgia és tétlen szemlélődés. A történe
lem ismerete csak akkor hasznos, ha útmutatást és 
lelkesedést ad a jövő feladatainak megoldásához.

A jelenlegi jubileumi év 90-es száma arra hívja 
fel a figyelmet, hogy 10 év múlva kerek számmal 
jelzett jubileumot, a centenáriumot kell meg
ünnepelnünk. Ennek előkészítéséhez 10 év áll 
rendelkezésünkre és szép volna ha erre Egyesüle
tünk, ezen belül Vaskohászati Szakosztályunk 
méltó eredmények felmutatásával készülne fel.

IRODALOM

f i]  Jakoby László: A B ányásza ti és K ohásza ti L apok 
és az Országos M agyar B ányásza ti és K ohásza ti 
E gyesület T örténete, 1944.

[2] Óvári A n ta l:  Az Országos M agyar B ányásza ti és 
K ohásza ti E gyesület Jub ileum i É vkönyve 1892— 
1972.

[3] Berend T . Ivá n :  Az Ózdi K ohásza ti Üzem ek tö r té 
nete. 1980.

[4] M olnár László: Az Országos M agyar B ányásza ti 
és K ohásza ti E gyesület a lap ításának  90. évfordu 
lójára. K ézira t.

[6] Csath Béla: Megemlékezés az E gyesüle t 90 éves 
évfordulójáról. K ézira t.

Az Alma Mater és az OMBKE a szakmai fejlődés
szolgálatában*

DK.  K I S S  E К  V I N oki. kohómérnök, tszv. egyetemi tanár,
Nehézipari Műszaki Egyetem
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Selmecbánya szerepe a bányászati— kohászati 
felsőoktatásban. A  jelesebb professzorok. A B ányá 
szati és K ohászati Lapok és az Akadém ia kapcso 
lata. A z  első szakm ai egyesületek megalakulása 
Selmecbányán. Egyesületünk és a Selrnec—S o p 
ron— M iskolc-i A lm a  M ater kapcsolatai.

A 90-éves fennállását ünneplő Országos Magyar 
Bányászati és Kohászati Egyesület megszületése a 
Selmeci Akadémia keretei között 1892-ben mér
földkő a magyar bányászat és kohászat rendkívül 
változtatos történelmében. Az Egyesület bölcsője 
az Akadémia falai között ringott. A sok-sok 
nehézség és nem könnyű harcok után — mintegy 
hét esztendős késedelemmel — ténylegesen meg
alakult fiatal Egyesület növekedését féltő gonddal 
vigyázták az Akadémia olyan nagytekintélyű 
professzorai mint Péch Antal, Farbalcy István, 
Soltz Vilmos, Winkler Benő.

Egyesületünk megalakulásának körülményeit, 
szükségességét, valamint működésének mozgalmas 
első évtizedét helyesen értékelni akkor tudjuk, ha 
röviden körüljárjuk a szülőhelyet.

A magyar bányászati és kohászati felsőoktatás 
közel 250 évvel ezelőtt az akkori Magyarország 
legfejlettebb északi bányavidékének központjában, 
Selmecbányán közös tőről sarjadt ki. Ezen a vidé

* E lőadáskén t e lhangzo tt az OM B KE F ejé r m egyei 
helyi csoportjainak  1982. jún ius 25-én Székesfehérváron 
ta r to t t  jubileum i ülésén. A szerző részben felhasználta a 
Jub ileum i K iállítás Гanyagát,* am elye t Dr. Zsámboki 
L á sz ló  á l líto tt össze. (Szerk.)

ken már а XII. században, elsősorban rezet és. 
nemesfémeket bányásztak. Bányászatunk legré
gibb írásos emléke az a jogkönyv, amelyben IV. 
Béla magyar király a tatárjárás pusztításait köve
tően — a világon először — 1245-ben írásba foglal
ta a bányászati jogszabályokat (statútumokat). 
Sajnos az eredeti példány a Selmecbányát 1442-ben 
elpusztító tűzvészben elveszett, s ma már csak a 
XVI. század elejéről származó átiratát ismerjük. 
A bányászat egyedülálló kultúrtörténeti emléke 
tanúsítja a magyar bányászat és kohászat XIII-ik 
századbeli fejlettségét. A korabeli bányász már 
tökéletesen ismerte az ércek, és a nemesfémek fel
dolgozását és kohósítását. I. István és az őt követő 
árpádházi királyaink kiváló minőségben veid, 
arany és ezüst pénzei már ezen a vidéken készültek.

A bányászatot forradalmasító robbantást a vilá
gon először Selmecbányán alkalmazták 1627-ben. 
Innen jutott az eljárás még az évben Csehországba, 
onnan Németországba, a Harz-hegység bányáiba, 
s lett nélkülözhetetlenné világszerte.

Bányászatunk és kohászatunk korabeli alkotá
sai az emberiség olyan kimagasló lángelméjét is 
foglalkoztatták, amilyen Newton volt. Amikor 
Aston, a Cambridge-i egyetem tagja 1670-ben 
európai tanulmányútra indult, Newton-tói kér
dezte, mit érdemes az egyes országokban tanul
mányozni. Newton válaszában magyarországi cél
ként a selmecányai — mint írta —- arany-, ezüst-, 
réz-, vas-, rézgálic- és antimonbányák megtekin-
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tűsét javasolta. Newton ajánlásából nyilvánvaló, 
hogy ismerte rézbányáinkat, rézérceinket és a 
cementrezet, amelynek feldolgozásában kohásza
tunk a XVI. század óta vezető szerepet játszott.

Az első magyar bányászati tanintézet megalapí
tásához a nagymúltú termelési hagyományok, a 
maga korában világszínvonalat képviselő szak
mai tevékenység és a kiváló szakemberek Selmec
bányán együttesen jelen voltak. II I . Károly 
1735. június 22-én Selmecbányán bányaiskolát 
létesít, kincstári bánya-, kohó- és pénzverőtisztek, 
túlnyomóan gyakorlati irányú képzésére. Az iskola 
első vezetője Mikoviny Sámuel (1700—1750) kora 
egyik legnagyobb mérnök polihisztora. Az iskolán 
a tanulmányi idő mindössze két éves. Az első 
évben „matematika” elnevezés alatt összefoglalt 
elméleti tárgyakat (még csillagászattant is) tanul
tak. A második évben lényegében szakosodtak a 
bányaművelés és bányamérés, az ércelőkészítés, a 
kémlészet és a kohászat, továbbá a pénzverés 
üzemágazatára. Az iskola lényegében bányász
kohász specialistákat nevelt.

A gyakorlati jellegű képzés a kor növekvő igé
nyeinek már nem felelt meg. Johann Thaddens 
Peithner (1727—1792) prágai levéltáros, később a 
prágai egyetemen az összes bányászati tudományok 
professzora, 1762-ben Bécsben előterjesztette a 
négy tanulmányi évre terjedő bányász-kohász 
képzés, azaz a teljes bányászati akadémia (Berg- 
werks-academie) tervét. Mária Terézia 1762-ben 
elrendelte, hogy a bányászat vezetésére alkalmas, 
a metallurgiában, de főként az olvasztásban járatos 
személyek képzésére Selmecen gyakorlati taninté
zetet kell felállítani. A képzési idő 4 év. (A JI. 
évfolyamban a kohászattant, a fémek alakítását, 
ezen belül főleg a pénzverészetet tapasztalt kém- 
lész tanította.) Az első tanszéket 1763-ban alapí
tották Vegytan, Ásványtan és Kohászat elneve
zéssel. Vezetőjének Nikolaus Jacquint (1727- 
1817) nevezték ki.

Jacquin előadásainak színvonala vetekedett a 
korabeli egyetemek legjobb előadásaiéval. Labora
tóriuma korszerűen berendezett és a kísérleti be
mutatásokra is alkalmas volt. Maga a trónörökös,
II . József 1764-ben kíséretével meglátogatta a 
híres laboratóriumot és három órán keresztül élvez
te Jacquin érdekes kísérleteit. A laboratórium a 
kor színvonalának megfelelően már kutatómunkára 
is be volt rendezve, ahol külföldi tudósok is foly
tattak kutatási munkálatokat, így többek között 
az elektromosság első nagy mestere Alexandro 
Volta is. _

Jacquin kiváló képességei annyira ismertek 
voltak, hogy 1769-ben meghívták a bécsi egyetem 
kémiai és botanikai tanszékére. Jacquin selmeci 
tanítványai közül kiemelkedett Müller Ferenc, aki 
nevét a kémia történetébe a tellur felfedezésével 
írta be. Jacquin utóda a tiroli születésű olasz 
Scopoli János Antal lett.

1770. április 3-án Mária Terézia jóváhagyta a 
Bányászati Akadémia 5 fejezetre osztott 5800 
szavas alapító levelét. Az 1763-ban létesített első 
tanszék mineralógiát és metallurgiát, az 1765-ben 
alapított másik tanszék a matematikát oktatta, a

harmadik 1770-ben kezdte meg működését a 
bányamű veléstan terű létén.

A mai bányamérnök! és kohómérnöki karok 
tanszékei mind e három „őstanszék” valamelyiké
ből erednek.

A selmeci Bányászati Akadémia a korabeli 
műszaki tudományok legtöbbjét oktatta és bölcső
je volt hazánkban nemcsak a bányászati-kohá
szati, a kémiai és a geológiai, hanem a geodéziai és 
az erdészeti tudományoknak is. Az Akadémia első 
évtizedében Born Ignác, (1742—1791) hírneves 
bánya- és természettudós Európában elsőnek 
vezette be, illetve létesítette az arany- és ezüst- 
érceknek higannyal való feldolgozását, amelyben 
segítőtársa Ruprecht Antal professzor volt. Ezzel a 
foncsorozó módszerrel dolgozó kohója Selmecbánya 
közelében oly nevezetesség volt, amelynek az egész 
világ csodájára járt. I tt jött össze 1786. szeptem
berében az első nemzetközi bányász-kohász kong 
resszus, amelyen az akkori idők legjelesebb hazai és 
külföldi bánya- és kohótechnikusai vettek részt.

Nevezetes ez a kongresszus azért is, mert itt 
született meg az első nemzetközi bányászati-kohá
szati egyesület „Societat der Bergbaukunde” néven 
15 országból 154 taggal, köztük a tudomány és 
technika olyan óriásaival, mint Lavoisier, Watt és 
Goethe.

Az akadémia egyéni, öntevékeny laboratóriumi 
oktatási módszere, a Mézieres-i tüzériskola oktatási 
módszerével együtt, 1794-ben mintául szolgált a 
párizsi Érőié Polytechnique alapításához, amely 
iskola viszont példaképe lett az 19. század elején 
alapított műszaki főiskoláknak.

A történelem ezen időszaka különben a Bányá
szati Akadémiák alapításának az évtizede: Freiberg 
1765, Selrnoc, Berlin 1770, Szt. Pétervár 1773, 
Clausthal 1775, Madrid 1777, Párizs 1783 és 
Mexikó 1792 a sorrend.

A selmeci Alma, Mater falai között sok — nemzet
közileg is ismert —- kiváló hazai tudós kohász 
szakember tanult, és tanított. Ezek közül — a tel
jesség igénye nélkül megemlékezünk még az alábbi
akról is.

Selmecbányán végezte kohászati tanulmányait 
a diósgyőri vaskohászat alapítójának Fazola, 
Henriknek egyik fia, Fazola Frigyes (1774—1848). 
Mint a diósgyőri gyár igazgatója megépítette a 
hámori völgyzárógátat, új kohót állított fel, és 
1810-ben bevezette az öntött acél gyártását, 
amellyel megelőzte Jacob Mayert.

A Selmeci Akadémia növendéke volt a neves 
vaskohász professzor és európai hírű kohászati 
szakíró Kerpely Antal fia ifj. Kerpely Antal, aki 
Donawitzben kísérletezte ki a róla elnevezett 
forgórostélyos gázgencrátort. Több jelentős talál
mányáért a német vaskohászok egyesülete 1914- 
ben Carl Lueg emlékéremmel tüntette ki.

Selmeci professzorok, Farbaky István és Schenek 
István nevéhez fűződik a világsikernek számító 
akkumulátor feltalálása. Az általuk készített 
akkumulátorokkal világították meg először a bécsi 
opera színpadát. Szerkesztettek egy nagy teljesítő- 
képességű világítógázfejlesztő készüléket is.

1847-től két éven át a mennyiségtan, erőműtan 
és természettan tanár volt Doppler Keresztéig a
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világhírű fizikus is. 1838-ban a Bányászati Aka
démiát egyesítették az ugyancsak Selmecen 1808- 
ban életrehívott Erdészeti Tanintézettel és 1904-ig 
Bányászati és Erdészeti Akadémia néven működött 
1841-től 1866-ig hat tanszék látta el az oktató 
munkát. 1872-ben elkülönítik egymástól a bá
nyász- és kohászképzést.

Az Akadémia és az ipari élet kapcsolatának 
kibontakozásában mérföldkőnek tekinthető a „Bá
nyászati és Kohászati Lapok” első számának meg
jelenése 1868. jan. 15-én. Péch Antal miniszteri 
tanácsos laptulajdonosként három esztendőn át 
szerkesztette a lapot. Szerkesztői üdvözletében 
örömét nyilvánítja, „ ...hogy  sikerült végre e 
lapot létrehozni, mely a köztünk lévő eddigi 
szellemi kapcsot szorosabbra fűzni és megerősíteni 
hivatva leend”. Péch Antal beköszöntőjének végén 
így ír: „...m erem  reményleni, miszerint tisztelt 
olvasóink bizodalommal fognak viseltetni lapunk 
iránt s azt nemcsak anyagilag, de szellemi tevé
kenységük gyümölcseinek közlése által is buzgón 
pártolni fogják.” . Lapunk több, mint egy évszá
zados múltja Péch Antalt igazolta.

1870-ben Péch Antal a lapok szerkesztését és 
tulajdonjogát felajánlja az Akadémiának. 1871— 
1892 között a BKL mint a Selmeci Akadémia köz
lönye jelent meg. Szerkesztői ebben az időszakban 
Kerpely Antal, majd Farbalcy István professzorok.

Az Egyesület megalakulásakor a Lapok szer
kesztését és kiadását az egyesület veszi át. Ezzel 
kapcsolatban idézzünk WeJcerle Sándor pénzügy- 
miniszter 1892. június 15-én kelt leveléből, amely
ben a lap szerkesztésének és kiadásának átenge
dését engedélyezi . .elvárom, hogy az említett 
szaklap mint egyúttal a bányászati akadémia köz
lönye jövőben is az akadémia keretén belül marad 
s a kor igényeinek megfelelőleg lesz szerkesztve.”

A magyar bányászati és kohászati egyesület 
létrehozásának szükségességét és annak programját 
az első magyar természettudományi egyesületek 
megalakulásával egyidőben, 1841-ben hozta nyil
vánosságra Szentkirályi Zsigmond „Az erdélyi 
bányászat ismertetése” c. könyvében. Szentkirályi, 
mai követelményeknek is megfelelő elképzelése 
azonban csak terv maradt.

ALSÓMAGYARORSZÁGI BÁNYÁSZATI ÉS 
KOHÁSZATI EGYLET alapítását javasolja a 
a BKL 1869-es évfolvamában az 1840-es évektől 
működő BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI OL
VASÓ EGYESÜLET. Javaslatukat Péch Antal 
szerkesztő is melegen támogatja.

A bányász-kohász egyesület terve azonban is
mét megvalósíthatatlan maradt. A kor szakmai 
életének legaktívabb képviselői, az Akadémia 
tanárai és hallgatói, azonban újra megkísérlik a 
holtpontra jutott tervet előremozdítani. A MA
GYARHONI FÖLDTANI TÁRSULAT kebelé
ben létrehozzák 1871—1872-ben a Selmecbányáit. 
Hogy mennyire nem pusztán a geológia művelése, 
hanem bányászati és kohászati feladatok megoldása 
is céljuk volt bizonyítja, hogy az alapításban és a 
működésben a vaskohász-professzor Kerpely An
tal, a fémkohász-professzor Kubacslca Hugó, a gé
pész-ábrázoló geometria-professzor PöscJil Ede stb. 
is tevékeny résztvesz.

1880-ban Kerpely Antal professzor a BKL szer
kesztője tesz közzé felhívást BÁNYÁSZATI ÉS 
KOHÁSZATI ORSZÁGOS EGYESÜLET alakí
tására.

Farbaky István professzor, mint a BKL új 
szerkesztője (1882) „Beköszöntő”-jében sürgeti, 
hogy „végre valahára az ORSZÁGOS MAGYAR 
BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI EGYLETET” 
alakítsuk már meg!^

1885-ben a MMÉE (Magyar Mérnök és Építési 
Egylet) bányászati-kohászati szakosztályának ülé
sén kimondták az ORSZÁGOS MAGYAR BÁNYÁ
SZATI ÉS KOHÁSZATI EGYESÜLET létesítésé
nek szükségességét. Az alapszabálytervezet ki
dolgozására Farhaky István akadémiai igazgatót, 
Péch Antal miniszteri tanácsost és Wieszner Adolf 
selmeci bányaigazgatót kérték fel.

Az 1885-ös budapesti kiállítás alkalmából a 
szervező bizottság nemzetközi BÁNYÁSZATI, 
KOHÁSZATI ÉS FÖLDTANI KONGRESSZUS 
rendezését határozta el. A Zsigmondy Vilmos el
nöklete alatt összeült mintegy 150 szakember 
sorában az alapszabálytervezet „élénk és eredmé
nyes vitát idézett elő”, de mivel a terembiztosítás 
ideje (2 óra) lejárt, határozathozatalra nem kerül
hetett sor, az ülést félbeszakították.

Az ORSZÁGOS MAGYAR BÁNYÁSZATI ÉS 
KOHÁSZATI EGYESÜLETNEK 26 alapító és 
123 rendes tagját jegyezték be. A félbeszakított 
ülést csak hét esztendő múlva sikerült befejezni.

1887-ben a SELMECI IFJAK kezdeménvezésére 
létesül a BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI IRO
DALOMPÁRTOLÓ EGYESÜLET, amely 1892- 
ben kimondja átalakulását ORSZÁGOS MAGYAR 
BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI EGYESÜLET
TÉ.

1887. június 15-én a BKL-ben a szerkesztő 
Farbaky István professzor örömmel és atyai 
pártfogással teszi közzé 12 selmeci ifjú bányász 
és kohász felhívását egv BÁNYÁSZATI ÉS KO
HÁSZATI SZAKIRODALMAT PÁRTOLÓ 
EGYESÜLET (BKIPE) megalakítására, ők in
dították el azt az országossá terebélyesedő folya
matot, amely az OMBKE öt esztendővel későbbi 
Selmecbányái megalakulásához vezetett.

1887. július 6-án 80 résztvevővel megtartják 
az első közgyűlést, melyet 8 hónap alatt további 
kettő követ.

1891 döntő év az egyesület életében: Sóltz Vil
mos professzor elnöklete alatt elhatározzák az 
ORSZÁGOS EGYESÜLETTÉ alakulást.

A BKIPE 1892. június 27-én tartotta SELME
CEN utolsó közgyűlését a Bányászati Akadémia 
új főépületének avatási ünnepsége keretében. 
A közgyűlés, Sóltz Vilmos előterjesztésére úgy 
dönt, hogy a BKIPE „CÍMÉT ÉS PROGRAM
JÁT MEGVÁLTOZTATJA, S ORSZÁGOS MA
GYAR BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI EGYE
SÜLET NEVE ALATT” folytatja működését. 
Célja: A magyar bányászati és kohászati iroda
lom fejlesztése, a szakemberek tudományos tö 
rekvéseinek pártolása, a szakismeretek terjesztése 
és a magyar bányászat és kohászat érdekeinek 
előmozdítása.

A megalakuló egyesület székhelye Selmecbánya.
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1903-ban az OMBKE és a Bányászati és Kohászati 
Lapok szerkesztősége Budapestre helyezte szék
helyét. Az I. világháborút követően a Főiskola 
Sopronba települt, ahol 1934-től 1949-ig mint a 
József Nádor Műszaki és Gazdaságtudományi 
Egyetem bánya- kohó- és erdőmérnöki kara mű
ködött. 1949-ben a bányászati és kohászati osz
tályok önálló karokként beolvadtak az 1949-es 
XXIII. sz. törvénnyel alapított Nehézipari Mű
szaki Egyetembe és folyamatosan az új egyetem 
székhelyére Miskolcra költöztek. A kohász szak
tanszékek áttelepülése 1952-ben, a bányász tan 
székeké 1959-ben fejeződött be.

Az idén 220 éves múltra visszatekintő bányásza

t i  zsugorítvány minőségével szemben támasztott 
növekvő követelmények kielégítésének egyik módja 
a zsugoritól elegy szám ítás. A  bemutatott és javasolt 
módszer a minőségi követelményeket is  figyelembe 
vevő anyagmérlegek felírásán alapul. A  feladat 
megoldását ,,n ” ismeretlenes egyenletrendszer meg
oldására vezeti vissza. A z  elmondottak illusztrá 
lására konkrét példát old meg.

1. Bevezetés

A XX. század közepétől a nyersvasgyártásnak 
újabb lendületet adott egy új betétminőség, a 
vasérezsugorítvánv megjelenése, amely kitűnt elő
nyös kohósítási tulajdonságaival a vasércekkel 
szemben. A zsugorítóművek világméretű elter
jedésével párhuzamosan a kohóelegyben uralko
dóvá vált a zsugorítvány részaránya. A felhasz
nálóknak természetesen nemcsak a mennyiségi 
igényeit kellett kielégíteni, hanem a kedvező 
kohósítási mutatók elérése céljából atmoszférikus 
és redukáló viszonyok között egyaránt megfelelő 
szilárdságú, jól redukálható és lehetőleg osztályo- 
tályozott, tehát fizikailag és kémiailag homogén 
terméket is kellett biztosítani [1].

A hazai kohókban megfigyelt magas fajlagos 
kokszfogyasztás tovább csökkenthető a zsugo
rítvány homogenitásának javításával. Ez első
sorban a kémiai összetétel állandóságát jelenti, 
mivel állandó elegyviszonvok mellett a zsugorít
vány kémiai összetételén kívül annak szilárdsága 
és redukálhatósága is állandó lesz. A zsugorítás 
során bekövetkező elegyváltozások a fenti para
méterek megváltozásán keresztül hatást gyako
rolnak a nagyolvasztó járatára és a hőmérleg 
tételeire. Ennek következtében a nagyolvasztóból 
megnövekedett fajlagos kokszfogyasztás mellett 
csak változó kémiai összetételű és hőmérsékletű 
nyersvasat csapolhatunk, ami kedvezőtlenül be
folyásolja a folyékony nyersvas feldolgozásán 
alapuló acélgyártási eljárások műszaki-gazdasági 
mutatóit.

Tekintve, hogy huzamosabb időtartamra az 
összes elegyalkotó jelenléte és egyneműsége nem 
biztosítható, kénytelenek vagyunk beérni csak a

ti-, kohászati felsőoktatás, a 114 éves Bányászati 
és Kohászati Lapok, valamint a 90 éves jubileumát 
ünneplő Egyesületünk közös tőről sarjadt. A fej
lődés szükségszerűsége és a történelem alakulása 
földrajzilag ugyan elválasztotta őket, de a közös 
szülőföld tradíciója, az egybevágó célok és a közös 
feladatok mindig ébren tartották az együttdol
gozás különböző módszereit.

Az ország egyik legrégibb és legtekintélyesebb 
iparának művelői a bányászok és a kohászok ma 
is örömmel vállalják a közös múltban gyökerező 
feladatokat, a műszaki fejlődést, a szakmai együ- 
vétartozást, valamint a bányászat és a kohászat 
odaadó szolgálatát.

D K : 669.046. 4 .012 .2

legfontosabb paraméterek beállításával más, ke
vésbé fontos anyagi jellemzők értékét pedig vala
mely elfogadott értékintervallumban megtűrni. 
A zsugorítványgyártásra vonatkozó minőségi és 
mennyiségi igények kielégítését jelenleg nagyszá
mú, helyenként változó metallurgiai tulajdonságú 
és értékű alapanyaggal kell végezni. A késztermék 
minőségére vonatkozó előírások szigorodása 
valamint a sok változó egyidejű jelenléte megköve
teli egy, a zsugorító]’ elegy összeállítására alkalmas 
egzakt, pontos eredményt adó és lehetőleg gyors 
módszer, a zsugorítói elegyszámítás ismeretét.

Az elegyszámítás közvetlen célja az, hogy meg
határozzuk a különféle alkotók fajlagos mennyi
ségeit. A számítás során figyelembe kell vennünk 
a késztermékre és a nyers elegyre vonatkozó mi
nőségi előírásokat. Ezek az előírások a szilárdsági, 
a redukálhatósági és a permeabilitást befolyásoló 
tényezőkön keresztül fejtik ki a hatásukat a zsu
gorítás mutatóira. A zsugorítói elegy jellemzői 
természetesen kölcsönösen hatnak egymásra, 
ezért valamely paraméter értékének megváltozása 
maga után vonja az összes többi mutató, vagy ha 
létezik, a célfüggvények optimumértékeinek meg
változását, beleértve azt is, hogy a vizsgált cél
függvény új optimuma a független változó más 
értékénél fog jelentkezni.

A zsugorítói elegyszámítást mindig el kell vé
gezni, amikor megváltozik az alapanyagok össze
tétele, ha elegyváltozást hajtunk végre, vagy ha 
szándékosan megváltoztatjuk a zsugorítványra 
vonatkozó összetételi előírásokat.

2. Az elegyszámítás matematikai modellje

Az elegyszámítás matematikai modellje ,,n” 
db lineáris egyenletet foglal magába. Az egyen
letek tulajdonképpen egy-egv anyagmérlegnek 
felelnek meg.

Ha a zsugorítvány minőségére ,,a”, a zsugorítói 
elegyre ,,b” számú paramétert írunk elő, akkor 
mindig igaz az, hogy n —a + b + 1. A fenti egyen
letekhez ezen kívül mindig fel kell írni egy össze-

Zsugorítói elegyszámítás
II Á R T  L Á S Z L Ó  oki. kohómérnök, főiskolai tanársegéd, 

NME Kohó- és Fém ipari Főiskolai K ar, Dunaújváros
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sített anyagmérleget. Az így kapott ,,n” ismeret- 
lenes lineáris inhomogén egyenletrendszerrel ter 
mészetesen ,,n” db ismeretlen határozható meg. 
Az egyenletben szereplő változók a fajlagos elegy- 
alkotókat jelentik, amelynek mennyiségét a kész
termék egységére célszerű vonatkoztatni.

Az alábbiakban áttekintjük a leggyakrabban 
használatos anyagmérlegeket.

2.1. Zsugorítványmérleg

A zsugorítványmérleg kifejezi azt, hogy az 
egyes elegvalkotókból külön-külön keletkező zsu- 
gorítványok mennyiségének összege egyenlő a 
számítási alapul választott 100 kg összes keletkező 
zsugorítvánnyal, ha a mechanikus veszteségeket 
elhanyagoljuk.

/ -®i • >/i + E., ■ y2 + . . .  + En • rjH = 1 oo [ 1 • 1 ]

ahol: E — a fajlagos száraz elegyalkotó mennyi
sége (kg/100 kg zs.),

r) — zsugorítványkihozatal a száraz elegy- 
alkotókból ( %/100).

A zsugorítyánykihozatal meghatározására az

íj = (100 —C 0 2 %—H 2Oif %—'V 0 %—; aS %— .
—bZn %—cAs %—dC %)0,01 [1.2]

használható, ahol: 
a, b, c, d — a megfelelő anyagoknak a zsu- 

gorítószalagról eltávozó hánya
da

C02, H2Oi- — az illető elegyalkotó széndioxid 
illetve kristályvíztartalma szá
raz állapotra vonatkoztatva, 

F„ — a megfelelő elegyalkotó oxigén -
vesztesége ( %).

Az oxigén veszteség kiszámítása a

F0= K - и  [1.3]100 2 • 50

képlettel használjuk, melyben 
((>„, о  —î az érc, illetve a zsugorítvány oxidációs 

foka ( %).
Fe# — az érc ferrumtartalma ( %).

2.2. Vasmérleg

A vasmérleg kifejezi azt, hogy a száraz elegy
ül kotokban levő vas tömegeinek összege egyenlő 
az alapul választott 100 kg zsugorítvány ban lévő 
vas tömegével.

Ex • Fe, -f /t'2 • Fe2 + . . . + En • Fen =100- FeSÍ [2.1]

ahol Fe — az elegyalkotók, illetve a zsugorítvány 
ferrumtartalma ( %/l00).

juk, ami a [3.1] egyenlettel egyenértékű. A szabad 
CaO-mérleg azt fejezi ki, hogy egy rendszerben 
(amelynek bázicitását beállítottuk) a szabad CaO 
mennyiségének összege zérus.

Ex -CaO;+ff2 -CaO;4- • • • +En -CaO;=0

2.4. Magnéziumoxidmérleg

A zsugorítvány minőségének javítása tette 
szükségessé a késztermék MgO-tartalmának, illetve 
az egyéb oxidokhoz való arányának a beállítását. 
A MgO-mérlegben az a törvényszerűség jut ki
fejezésre, hogy az elegyalkotokban jelentkező 
MgO tömegeinek összege egyenlő a 100 kg zsugo- 
rítványban levő MgO tömegével.

E] -MgdA+F, -Mg02+ . . . + En .МёОй =
= 100 -Mg02s [4.1]

ahol MgO — az MgO-tartalom ( %/l00),
Más esetekben a

MgO
q CaO+ MgO

arányt írják elő a zsugorítványban, mint jellemző 
paramétert [2].

Ebben az esetben a megfelelő egyenlet:

F1-MgOi+F2-Mg02+ ____
1 Ex(CaO, -f MgO,) + F,(Ca02 f  Mg02) +

+  . . .  +  F?,MgO»
+  . . . +AA(CaOB+MgO„) 1 • J

Az egyenlet átrendezve és bevezetve az Y = Mg О - 
—q ■ (CaO + MgO) jelölést az

Ex YX + E2 -Y2+ . . . +En -Y„ = 0 [4.3]

egyenletet kapjuk, ami egyenértékű a [4.2] egyen
lettel.

2.5. Retúrmérleg

A visszatérő fajlagos mennyiségének meg
határozására a visszatérő rész mérleggel-történik.

(Ex+E2+ . . . + EH- 1+R) r=R  [5.1]

Elterjedt módszer az is, hogy az elegy vissza
térő rész tartalmát a visszatérő rész nélküli elegy 
mennyiségére vagy a hasznos zsugorítványra vo
natkoztatják [3].

Ebben az esetben a megfelelő mérlegek a követ
kezők :

(/í, + E2 + • • • 4-EH) •r—R  vagy [5.2]

(100 -R) r — R [5.3]

2.3. A szabad CaO-mérleg
A szabad CaO-mérleggel a zsugorítvány bázici

tását állítjuk be vagyis, az elegyben (és a kész
termékben is) az összes CaO-nak és Si02-nak a 
hányadosát állandó értéken tartjuk.

Ex •Са01+ Я 2.Са02+ . . .  + F n-CaO„
V~~ £ 1-Si021+ ^ 2-SiOa2+ .  • .+ ^ « -S i0 2B 1 J

Az egyenletet átalakítva és bevezetve a CaO’ = 
CaO —p -Si02 jelölést a szabad CaO-mérleget kap

ából r — az elegy visszatérő rész tartalma ( %/J00) 
R -a failagos visszatérő rész mennyisége 

(kg/100 kg zs.).

2.6. Tüzelőanyagmérleg

A szilárd tüzelőanyag mennyiségének a meg
határozásához tüzelőanyagmérleget kell felírni. 
A tüzelőanyag mennyisége megadható egyszerűen 
az elegy, vagy a hasznos zsugorítvány százaléká
ban kifejezve.
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(Еу+К.г+ . . .+ Е Н. 1 + Т )4  = Т  ГО-11
vagy

(100—R) 4 = Т  [0-2]

ahol I - a tüzelőanyagtartalom ( %/100)
Т — а 100 kg zsugorítványra jutó tüzelő

anyag tömege.
A fentiektől eltérően egyes szerzők [1] figyelem

be veszik azt, hogy a zsugorításhoz felhasznált 
tüzelőanyagok nem azonos fűtőértékűek, vala
mint azt, hogy bizonyos elegvalkotók tartalmaz
hatnak éghető karbont. Ebben az esetben az elegy 
karbontartalmát adják meg az elegy vagy a zsu- 
gorítvány százalékában kifejezve, kiegészítve a 
különféle tüzelőanyagok arányának megadásával.

{EL + E2 + . . . + 1 \ + T 2) -Cel = J \ ■CTl + T 2 -Ct 2 + 
+ . . .  [6.3]

ahol T  — a különféle tüzelőanyagok fajla
gos mennyisége (kg/100 kg zs) 

Gej, Cr — az elegy, illetve a tüzelőanyag 
karbontartalma ( %/100).

A matematikailag egzakt tárgyalásmód meg
követeli, hogy az elegyalkotók közé soroljuk a 
szilárd tüzelőanyagot is, mivel ennek nem éghető 
részei a zsugorítvány alkotóivá válnak.

2.7 Mészmérleg

Az elegvbe gyakran adagolnak égetett meszet 
a permeabilitás növelése céljából. Fajlagos meny- 
nyiségének meghatározása az égetett mészmérleg- 
gel történik.

(E1 + Ei + .. .+ É ) -é  = t  [7.1]
ahol é — a betét égetett mész tartalma ( %/l 00) 

É— a fajlagos égetett mész mennyisége 
(kg/100 kg zs).

2.8 Vízmérleg

Az elegy víztartalmának a beállítása víz
mérleggel történik. A vízmérlegben figyelembe 
vesszük, hogy az elegvalkotókkal bevitt tapadt 
és higroszkópikus nedvességet ,.W” mennyiségű 
vízzel meg kell növelni az elegy optimális ned
vességének beállítása céljából.

ÂV H2Qt i . ,, _H20y2
1—H2On  ^  2' 1—H20 r 2

f  . . .  +  1F=

—(Ei ~\-E2-\- .. . -\-En)
H20  

1—H20
[8.1

ahol 11,0,; — a megfelelő elegyalkotók higrosz- 
kópos és tapadt víztartalma,
( %/100)^

W — a nedvesítéshez szükséges víz meny- 
nyiscge (kg/100kg zs).

H20  -  az elegy víztartalma, ( %/100).
Bevezetve a

II..On 
1 - H 2O n

és a II -----
11,0 

1 -H 20
jelöléseket, valamint átrendezve a [8.1 ] egyenletet
az

E jfh  -H ) + E2(h2 -H )  + . . . + W = 0 [8.2]
egyenletet őapjuk.

Az [1]—[8] egyenleteken kívül piég számos 
más egyenletet felírhatunk. Az utóbbi időkben 
a figyelem az acélműi salakok felhasználása irá
nyába látszik fordulni, azok magas kohászati 
értéke miatt. A kiszámításukhoz szükséges egyen
letek az előbbiek alapján már könnyen felírhatok.

3. \y, egyenletrendszer megoldási módszere

Összegezve az előbbi egyenleteket a következő
két kapjuk:

n

V  E t - m =  100 [У]
i = 1

ti

£  A V F e , = F e „ %

i =  1 ;

[10]

n

2  E i -  C a O ’ = 0 [И]
i  =  1

n

V AV'MgOi=MgOM% vagy
7 = 1

[12]

n

23 E í - Y í = 0

i =  1

[17]

n

r ■ V E b= R  vagy
7 =  1

[13]

n

E - r } = R

i  =  1

[IS]

n

l  ■ 2  E i = T  vagy
7 = 1

[14]

n  n  

£  T i  ' C T i ~ C e l '  2  B *

i =  1 i =  1

[19]

é .  2  E i = É

7 = 1

[15]

n

w  f  2  E i( h i - H ) = 0 [16[
i é i

Az egyenletekből A -X = h típusú mátrixszorzat 
képezhető [4]. Az X  oszlopvektor elemei az isme
retlen Ev E2. . .E n elegyalkotókból állnak, az 
га-ed rendű kvadratikus mátrixot pedig az egyen
letrendszer együtthatóiból képezzük.

Ezeket az együtthatókat a megfelelő elegyalko
tók összetételéből határozzuk meg. A b oszlop- 
vektor a zsugorítvány paramétereit tartalmazza.

A zsugorító] elegy általában agglóércből, kon- 
centrátumból, mészkőből, dolomitból, égetett 
mészből, visszatérő részből, tüzelőanyagból és 
vízből áll. A fenti anyagokból a [9]—[16] anyag
mérlegek segítségével összeállított mátrixszorzat 
a következő:
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—r) A )] К ф t/D rjÉ rjR qT 0- - A  - -100 —

Уел F e* Ее M Ftíy; Ее é Fejj Ее T 0 К квга'Х)

CaO a СаО’л- CaO ы CaOb CaO* CaO); CaO)- 0
Al 0

MgO a MgO A' MgO.ţf MgCb MgO/j MgO* MgO г 0 D MgOze%

é é 6 é é—  1 é é 0 É 0
r r r r r r—1 r 0 li 0
1 t t t t t t—1 0 T 0

- J lA - H liK-E h M - H hü-H h é -H llR -H Пт- H ]_ _  w  _ _0 __

Az egyenletnek mátirxszorzat alakban való fel
írásával lehetővé válik a számítógépes megoldás.

4. Példa

Az 1. táblázatban megadott minőségű és össze
tételű alapanyagokból kiindulva határozzuk meg 
a 100 kg zsugorítványra jutó fajlagos elegyalkotók 
mennyiségét!

Adatolc:

A zsugorítvány vastartalma; Fe
bázicitása (CaO/Si02): p
MgO tartalm a: MgO

Az elegyben a visszatérő rész: r =
az égetett mész: é =
a nedvességtartalom: H20
a tüzelőanyag t
(tüzelőanyag nélküli elegy- 
re vonatkoztatva)

= 50 %
=  1,2 
=  2 %

20 %

3 %
=  8 %

=  6
kg/100kg

A fajlagos szállópor: 8 — 2kg/
/100 kg zs

A feladat megoldásához az [1.1], [2.1], [3.2], 
[4.1], [5.1], [6.1], [7.1] és [8.2] egyenleteket hasz
náljuk fel. A [6.1] egyenletben figyelembe vesszük, 
hogy a tüzelőanyagot a kokszport nem tartalmazó 
elegyre vonatkoztatjuk. Ebből következően a A  
a77 együtthatója ,,í—1” helyett ,,—1” lesz. Az 
egyenletrendszerben szereplő szállópor együtt
hatóit a b vektorban vonjuk össze a zsugorítvány 
jellemzőivel.

Mivel az 1. táblázatban szereplő adatok behe
lyettesítésére alkalmatlan formában vannak, meg
szerkesztem a 2. táblázatot, amely már a megfelelő 
alakban és mértékegységben tartalmazza az együtt
hatókat.

A megfelelő oszlopokba és sorokba az együtt
hatókat behelyettesítve megkapjuk a zsugorítói 
elegyszámítás mátrixegyenletét. (3. táblázat)

A feladat megoldását igen gyorsan elvégezhet
jük a hazai gyártmányú, viszonylag olcsón be
szerezhető PTK—1096 típusú számológépen, 
amelynek az ML—02 számú beépített programja 
alkalmas a lineáris többismeretlenes egyenlet
rendszernek megoldására. A megoldás lépéseit 
a 4. táblázat tartalmazza.

A zsugorításhoz fölhasznált anyagok kémiai iisszotctole ( %)
1. táblázat,

Megnevezés je l F e20 3 FeO MgO S i0 2 ALOj CaO MgO p 2o 5 s  co2 H 2O k  H 2O t

Agglóére A 77,31 0,20 0,04 17,54 2,67 0,14 0,10 0,13 0,02 0,17 1,68 4
K o n cen trá t um К 64,38 25,43 0,05 8,81 0,32 0,20 0,08 0,02 0,02 0,35 0,34 8
Mészkő M 0,86 — 1,90 0,46 53,57 0,80 — 0,04 42,37 --  --
Dolom it D 0,71 — 0,31 0,27 31,90 20,00 — 0,04 46,77 --  --
É g e te tt mész É 1,43 — —  0,50 —  94,87 1,00 — 0,20 2,00 —  4
Szállópor s 34,65 10,45 0,77 11,80 1,86 12,88 1,41 1,38 0,48 5,82 C =  18,5 6
K okszham u kh 20,00 — —  43,20 30,22 4,78 1,00 0,80 --  -- --  --

K okszpor T C = 84,00 % S =  1,60 % ham u = 14,40% H 20  =  8 %

A kém iai összetételt száraz, a tapad t v íztarta lm at nedves állapotra vonatkoztatjuk.

Az elegy jellemzői a behelyettesítésre alkalmas alakban
2. táblázat

Megnevezés jel Fe rjzt CaO!> MgO h—H

Agglóére A 0,5427 0,9693 -0 ,2 0 9 1 0,0010 0,0453
K oneen trátum К 0,6484 1,0066 -0 ,1 0 3 7 0,0008 0
Mészkő M 0,0060 0,5759 0,6129 0,0080 -0 ,0 8 6 9
D olom it D 0,0060 0,5319 0,3153 0,2000 -0 ,0 8 6 9
É g e te tt mész É 0,0100 0,9784 0,9427 0,0100 -0 ,0 4 5 3
V isszatérő rész R 0,5 1 0 0,0200 -0 ,0 8 6 9
K okszpor T 0,0216 0,1483 -0 ,0 6 7 7

-0 ,0 1 2 8
0,0014 0

Szállópor s 0,3238 0,7576 0,0144 -0 ,0 2 3 1
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3. táblázat
A zsugoritői elegyszáinítás m átrixegyenlete

-  0,9693 1,0066 0,5759 0,5319 0,9784 1 0,1483 0 _ “ A - = ~  98,4848 _
0,5427 0,6484 0,0060 0,0060 0,0100 0,5 0,0216 0 К 49,3524

-0 ,2091 -0 ,1 0 3 7 0,5129 0,3153 0,9427 0 -0 ,0 6 7 7 0 M 0,0256
0,0010 0,0008 0,0008 0,2000 0,1000 0,02 0,0014 0 D 1,9718

0,03 0,03 0,03
0,20

0,03 -0 ,9 7 0,03 0,03 0 É -  0,060
0,20 0,20 0,20 0,20 -0 ,8 0 0,20 0 R -0 ,4 0 0
0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 - 1 0 T -  0,120

-0 ,0 4 5 3 0 -0 ,0 8 6 9 -0 ,0 8 6 9 -0 ,0 4 5 3 -0 ,0 8 6 9 0 1 IV 0,0463

7. táblázat

A számítógépes megoldás lépései

Beírás B illen tyűzés K ijelzés Megjegyzés

2 nd Pgm  02 0 program  választás
9 2nd OB 17 239,84 tá ro lók  b iztosítása

8 A 8 dnt. rang jának  
beírása

1 В 1 Az A  beírása az 1. 
oszloppal kezdődő 
en

0,9693 R/S 0,9693 СГц
0,5427 R/S 0,5427 «21

-0 ,2 0 9 1 R/S -0 ,2 0 9 1 «31
— — — —
— — — —

— — — —

1 R/S 1 «88
C -0 ,018488  d e t A

1 D 1 A h beírása
98,4848 R/S 98,4848 w
49,3524 R/S 49,3524 b2

— — — 1---
— — — —

— — — —

0,0463 R/S 0,0463 b3
CLR E 1 X  elemeinek k i 

szám ítása
1 2nd A ’ 1 Az eredm ények 

k iíra tása
R/S 30,1610 x \
R/S 32,8739 a 2
R/S 9,2297 x s
R/S 7,0441 A',
R/S 3,4192 A  5
R/S 22,7947 a „
R/S 6,4513 A ,
R/S 4,9625 x 8

A feladat megoldásaként tehát megkapjuk a 
100 kg összes keletkező zsugorítványra jutó 
száraz elegyalkotók és a nedvesítéshez szükséges 
víz mennyiségét.

Agglóérc 
Koncentrátu m 
Mészkő 
Dolomit 
Égetett mész 
Visszatérő rész 
Tüzelőanyag 
Víz

A =30,1610 kg 
К =32,8739 kg 
M = 9,2297 kg 
I) = 7,0441 kg 
É = 3,4192 kg 
R  =22,7947 kg 
T  = 6,4513 kg 
W = 4,9625 kg

A már korábban felvett 2 kg szállóporral együtt 
a fajlagos összes elegyszükséglet: 118, 9364 kg.

Összefoglalás

Jelen tanulmányával a szerző a nyersvasgyártás 
sál foglalkozó szakemberek figyelmét szeretné 
felhívni a bemutatott módszer előnyeire, mely 
szerint a zsugorítói elegyszámítás elvégzésének 
korszerű, gyors módja az anyagmérlegek alkal
mazásán kell, hogy alapuljon.

A feladat matematikai megoldása — a hagyo
mányos módszerektől eltérően — csak néhány 
percet igényel. Intézményünkben a NME Kohó- 
és Fémipari Főiskolai Karán hallgatóinkat a fen
tieknek megfelelő korszerű szemlélettel oktatjuk, 
ezzel is elősegítve a modern tudományos szemlé
letnek a kohászati szaktárgyakban való behato
lását.
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Karbantartás és szervezete
Л. F. О II E  К, H О F  E  R, egy. tanár 

B ányászati— Kohászati Egyetem Leoben, Ausztria
D K  :658.5S

M inden  termék vagy szolgáltatás a termelési 
tényezők egymásra hatáséinak eredményeként jön 
létre. A  karbantartás a gépi berendezésekre, m int 
termelési tényezőre hat.

A  karbantartá s a berendezés gazdálkodás része. 
A z „ipari karbantartási ráfordítás „meghatétro- 
zásához információkra van szükség. Erre legmeg
felelőbb a mátrix-szervezet, ahol a dolgozók fejlett 
inform ális kapcsolatban vannak egymással és erős 
a személyes motiváció.

Minden termék vagy szolgáltatás a termelési 
tényezők egymásra hatásának eredményeként jön 
létre. Ilyen termelési tényező pl. az emberi munka 
erő, az anyagok, energiák, gépi berendezések - 
Ezek a termelési tényezők a munkamegosztás 
következtében különböző ún. „tevékenységi he
lyen” hatnak.

Ez matematikai formában kifejezve:

(Ац-\- А г 1+ . . . +  A ni) +  (Ai2 + A22+  . . . +  A„2)
1. tevékenységi hely 2. tevékenységi hely

+  • - • +  (ím  +  A  2 m +  . . . + A nm ) = E
m-ik tevékenységi hely 

ahol
A [...  An — termelési tényezők felhasználása ter 

mészetes, mértékegységben (pl. kp, telje
sített óra, gépóra, kWh)

(-tői m—ig a rendszer tevékenységi helyei.

A karbantartás a gépi berendezésekre, mint 
termelési tényezőre hat. Egy olyan termelési té 

nyező, mely a termelés érdekében más termelési 
tényezőkkel együtt a termék előállítására hat. 
A termelési tényezők figyelemmel kísérésére feladat 
körök alakultak, melyek pl. „létszámgazdálko- 
kodás” vagy „energiagazdálkodás” vagy „beren
dezésgazdálkodás” fogalom alatt kristályosodtak 
ki és a termelési tényezőt előkészítésétől, felhasz
nálásán keresztül egészen a rendszerből való kivá
lásig követik nyomon.

A gazdálkodás = eszközök (jószágok, szolgál 
tatások) rendelkezésre bo 
csátása és felhasználása az 
igények kielégítése céljából

és a
berendezés = egy rendszer műszaki jel

lemzőinek az összessége (T)J 
31051, 10 lap)

definícióból levezethető a „berendezésgazdálko
dás” fogalmának a definíciója, mint 
„egy. rendszer műszaki jellemzői összességének 
rendelkezésre bocsátása és felhasználása az igények 
kielégítésére” .

Részleteiben a berendezésgazdálkodás feladatai 
a gépi berendezések

— optimális készenlétét
— optimális üzemeltetését és
— a rendszerből való optimális kiválását 

foglalja magában.
A berendezések üzemeltetéséhez a következő 

vezetési célok ás ismeretek adódnak:

F elad a t Cél

inform ációk a berendezések felhasz- a  berendezés optim ális felhasználása 
nálásáró l (a Ilerendezésről és a önm agában, a  több ive l való össz-
több iekkel való egym ásra hatásró l) h a tásáb an  és valam enny i term elési

tényező  egym ásra h a tásáb an

K arb an ta rtási i n formáció к

Berendezések felhasználása

A berendezések k a rb a n ta rtá sa

kielégítő gépi rendelkezésre állás 
m inim ális önköltség m elle tt

a  berendezések optim ális felhasz 
nálása önm agában  és a több ivel 
való összhatásában  és valam enny i 
term elési tényező egym ásra h a tása

kielégítő gépi rendelkezésre állás 
m inim ális költséggel

Ism eret

a berendezés, folyam at m űszak i 
jellemzői
a term elési tényezők m ennyisége és
minősége
szervezet

a berendezés
— felépítése
— k arb a n ta r tá sa
a folyam at jellemzői

a  berendezés, fo lyam at m űszak i 
jellem zői
a term elési tényezők  m ennyisége és
minősége
szervezet

a berendezések m űszak i jellemzői 
a  berendezések felépítése 
a  berendezések k a rb a n ta r tá sa  
a folyam at m űszak i jellemzői

A berendezések összrendszerbeli felhasználása a 
következő feladatokat tartalmazza:
— információ a berendezések felhasználása terén 

szerzett ismeretanyagról, egymásra hatásuk a 
berendezések legjobb kihasználásra és vala
mennyi termelési tényező hatása a tevékenységi 
helyeken,

— információ az ismeretek állásáról a berendezé
sek karbantartásának területén,

— a berendezések felhasználása
— a berendezés optimális kihasználása,
— a gépcsoport legjobb összhatása,
— valamennyi termelési tényező optimális ha

tása a tevékenységi helyeken
céljából,
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— lehető legjobb berendezés-karbantartás kielé
gítő rendelkezésre állás minimális költség mel
lett.

A berendezésnek összrendszerből való kiválása a 
következő feladatot tartalmazza:
— információk a berendezés állapotáról, *,hasz

nossági tartaléka” függvényében.
A berendezés használatakor a berendezés ,.hasz

nossági tartalékjának növelése és csökkenése áll 
egymással szemben.

Berendezéstartalék keletkezése:
— pótberendezés beépítése az összrendszerhe, 

kiegészítőberendezés beépítése az összrendszer 
be,
összrendszer berendezéseinek karbantartása. 
Berendezéstartalék csökkenés: 
berendezés kiválása az összrendszerből pótlás 
lás vagy pótlásnélküli eladás céljából.

A tevékenységi helyek sajátos feladatai szem
pontjából a „berendezés” termelési tényezőnek 
megteremtése és használata során külön célokat 
rendelnek pl.
— „termelés” tevékenységi hely:

a berendezés optimális felhasználása más terme
lési tényezőkkel együtt egy — a tevékenységi 
hely számára megadott — termelési program 
teljesítésére maximális nyereséggel,

— „termeléstervezés” tevékenységi hely
a termelés és értékesítés valamennyi tevé
kenységi helyén a berendezések optimális fel- 
használása, összhatásuk egy adott termelési 
program teljesítésére, valamennyi tevékeny
ségi hely maximális sikere mellett.

- „karbantartás” tevékenységi hely 
a berendezések optimális üzemkészsége, vala
mennyi tevékenységi helyen.

Hogy a három példaként említett cél közül 
melyiké az elsőbbség, az hasznosságától és az 
összefüggésektől függ.

A karbantartás a berendezés-gazdálkodás része. 
A karbantartás feladatait tevékenységi helyekhez 
kötik, hogy a „gazdasági elv” -nek a karbantartó 
helyek specialitálódásával megfeleljenek.

A vállalatok szervezeti felépítésében a karban
tartás különbözőképpen van besorolva. Történel
mileg a karbantartás feladatai — legtöbbször kis- 
és középüzemekben —- először a termelőüzemekhez 
voltak szervezve. Csak később kristályosodtak ki a 
karbantartó szervezetek, melyek mint „karbantar
tási helyek” (lakatosrészleg, kovácsműhely, aszta
losüzem stb.) többé-kevésbé a termelőüzemektől 
függetlenül kerültek a szervezeti piramisba. A vil
lamosítással „elektromos üzemek” jöttek még 
hozzá.

A vállalatok és üzemek növekvő fejlődésével 
(különösen a kohászatban) és a berendezések nö
vekvő automatizálásával és gépesítésével a „be
rendezés” termelési tényező jelentősége nőtt. 
A karbantartási segédüzemekből szolgáltató válla
latok lettek, melyek a legtöbbször funkcionális 
szervezetekben a termelő üzemekkel egyenrangúan 
voltak besorolva és vannak ma is. A szakosodásnak 
megfelelően gyakran a mechanikus és elektromos 
üzemeket külön vezetik.

1. ábra. Termelési karbantartási létszám alakulása. (F o r 
rás: W A S E W A  IB M  S in d d fin g en -i nyár)

2. ábra. A z  U S A  vállalatai termelési és karbantartási 
költségeinek összehasonlítása. (F orrás: J U U L ,  / ’. ;

The S A D  State oj maintenance management)

Nem ritkán a karbantartó üzemek ráfordítása a 
termelőkével hasonló nagyságrendű, mert a „be
rendezés” termelési tényező nagyon jelentős és 
gyakran a berendezéskarbantartás további fela
datait is átveszik a karbantartó üzemek (lásd 1. és
2. ábra) 2.

Habár a berendezéskarbantartás célját a beren
dezés optimális kihasználása a többi termelési 
tényezőkkel együtt egyértelműen megadja, mégis 
a termelés és felhasználás egymásnak kiegészítői 
vagy konkurens céljai lehetnek.

A termelés célja a berendezés optimális felhasz
nálása a többi termelési tényezővel együtt egy, a 
termelési hely számára megadott, program maxi
mális sikere mellett.

A karbantartás célja valamennyi tevékenységi 
helyen a berendezések optimális üzemkészségének 
a biztosítása.

A „valódi karbantartási ráfordítás” meghatáro
zása — a szükséges üzemkészség biztosítására — 
nehéz. Az információszerzés ebben nagy szerepet 
játszik. A berendezések elhasználódására utaló 
információk nyerése és feldolgozása elé formális 
szinten állított határai valamennyi — az egyes 
berendezésekkel közvetlen kapcsolatban álló — 
személy különleges együttműködését igényli — 
azaz motivációjukat a berendezések legjobb gondo
zására és hasznosítására.
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Az utóbbi időben a szervezetek azt az utat köve
tik, hogy a legalsóbb szinteken „karbantartó cso
portokat” képeznek, melyek különböző képesí
tésű emberekből állnak (pl. lakatos, villanyszerelő) 
és közvetlenül berendezésekhez, illetve csoportok
hoz vannak hozzárendelve.

Ezek a karbantartó csoportok szoros informális 
kapcsolatban vannak a termelő csoportokkal és 
ahogy a gyakorlat mutatja legtöbb esetben erős 
motivációval a berendezések üzemeltetésére. Az 
üzemzavarok számát és az újbóli üzembehelyezé
sek idejét jelentősen csökkenthetik. Az összlét- 
szárn egy ilyen szervezéssel általában nem növek
szik.

Egy ilyen szervezeti forma egy mátrix-szerve
zetbe torkollik, ahol a felek a karbantartó- és 
termelő üzem. Mint minden mátrix-szervezetnél, 
itt is a formalizálással kezdődik a probléma.

A célkitűzésben és döntéshozatalban az egymást 
kiegészítő termelésnek és karbantartásnak sokkal 
hamarabb lesz közös a célja, minél inkább sikerül 
a tervezési és ellenőrzési folyamat részeit meghatá
rozni.

Jelentős a „karbantartás haszna — karbantar
tás költsége” és a „javítás miatt kieső idő — hiba 
miatti állásidő” összefüggés.

Ezen összefüggések mérésére nem új az igény, és 
akkor lesz nehéz, ha a statisztikai kiértékeléshez 
kisszámú berendezés áll rendelkezésre. Kohászati 
berendezéséknél pedig legtöbb esetben ez a helyzet.

Karbantartó üzemeknél az eltérésanalízist kell 
vezetési eszközként megemlíteni [3]. (A vizsgálatot 
teljesítő költséghelyre vonatkoztatva végzik.) 

Eltérés adódhat:
— felhasznált termelési tényező-mennyiség válto

zása, (létszám, energia, szerszám stb.)
— felhasznált mennyiségek árváltozásai,
— létszámstruktúra-változás,
— teljesítmények felhasználásában változás a terv 

hez képest.
Az eltérésanalízishez előfeltétel a teljesítési és 

felhasználási függvények megléte.
A karbantartási beavatkozás legégetőbb pontja a 

berendezések gyenge pontjainak felismerése. A 
gyenge pont meghatározáshoz az ABC-elemzések 
rangsorolásai beváltak.

Egy ilyen kohói elemzésből megállapítható, pl. [4]:
— a zavarok 80 %-át a berendezések 5 %-a okozza,
— a karbantartási költségek 80 %-át a berendezé

sek 18 %-a okozza,
— a „gyenge-pont költségek” 80 %-át a berende

zések 22 %-a okozza,
— a tervezett karbantartási állásidők 80 %-át a 

berendezések 28 %-a miatt szükséges.
A költségellenőrzésre vonatkozóan megjegy

zendő, hogy:
— a karbantartási költségek fontos információkat 

adnak a ráfordításokról,
— de a karbantartási költségekből közvetlenül 

nem ismerhető fel a felhasználás jogossága,
— a költségkép összetétele a karbantartási részle

gen kívül határozódik meg,
— a költségek méréséhez és ábrázolásához kifino

mított döntési lehetőségek szükségesek.

De a költség önmagában tökéletlen eszköz a kar
bantartás szabályozására.

Nem kielégítő statisztikai adatoknál, más módon 
is megpróbálják az üzemek együttműködését 
támogatni.

Egy ilyen irányítási eszköz a „vállalati mutatók” 
a karbantartás irányítására. Itt utalnék a Kügler, 
F. [4]-féle ,,grandiáns-eljárás”-ra.

Az egyedi berendezés karbantartási ráfordítá
sának mérésénél a döntéskor a közvetlen karban
tartási költségek mellett a berendezés hatását az 
eddigi rendelkezésre állásra is figyelembe kell 
venni. A következőkben ezeket a költségadatokat, 
a kiértékelési cél alapján gyengepontköltségnek 
nevezik és /S-sel jelölik. Ehhez még figyelembe 
veszik a karbantartási költségeket (IB), a kihasz
nálatlan üzemi kapacitás (К ) pótlékkulccsal szor
zott értékét és a hasonló módon értékelt részará
nyos állásidőt. Az objektum részleges állásideje 
meghatározható a berendezés állásidejéből (tnrz) 
és a karbantartó csoport létszámának (Mhobj), 
valamint a helyreállításra fordított szerelőárak 
(Mh/tep) hányadosából:

s = i r + k  ■

Hogy a pótlólagos karbantartási ráfordítás hatá
sát a gyengepont-költségekre azonos megfigyelési 
időszakra (hónap) egyértelműen és gyorsan meg
határozható legyen, a karbantartási indikátort 
egységvektorban célszerű kifejezni (3. ábra). 
I tt a vektorok meredeksége rögtön meghatározható 
és változáskor viszonyuk is jól felismerhető.

A 4. ábrán található az Bl karbantartási költség - 
vektor és az ehhez tartozó El karbantartási indi
kátor költsége. A vektor meredeksége arányos a 
költségekkel. A karbantartási ráfordítás B2-re 
történő növekedése ellenére (meredekebb szög) az 
ábrázolt objektumnál a berendezés elhasználódá
sának mértékét nem sikerült csökkenteni. Az össz
költség E2 nő. A karbantartási ráfordítás csökken
tésével iíg -ra (laposabb szög) olyan erősen nő az 
elhasználódás mértéke, hogy az E3 összsen még 
erősebben nő.

90°

3. ábra. Egységvektorok
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4. ábra. A z egységvektorok alkalmazása egy berendezés 
költse g jü  g gvé / igéhez

A karbantartási variánsok egyik változtatása 
sem hozott eredményt, mert az összköltség, melyet 
a karbantartási indikátor mutat, nőtt.

Az egységvektorokkal ábrázolható az összkölt
ség, mellyel az optimum elérhető:
- az II vektor meredeksége (4/a. ábra) megfelel az 

R pontnak (4/b. ábra), 
az К vektor meredeksége az E pontnak,

—- a meredekségek különbsége (E és R) megfelel az 
M  pontnak, amely a berendezés használhatósá

gának csökkenését mutatja.
Ezzel az elemzési módszerrel a költséggörbe tel

jes alakulásának ismerete nélkül is ábrázolhatok 
különálló pontok. A pontokból kialakuló „gondolt

A  hidegalakításkor, elsősorban tömítéskor bekö- 
. vetkező törés, töretkép. A z  ebben a témában végzett 

kutatások és saját vizsgálatok ismertetése. A  négyféle 
acélon végzett zömítő- és egyéb alakíthatósági vizs 
gálatok alapján ú j felismerések a tömítéssel meg
határozható alakíthatósággal kapcsolatban.

Kísérletileg igazolható, hogy zömítŐvizsgáláikor 
az ún. kritikus hely deformációs és feszültségi v i 
szonyai nem határozzák meg egyértelműen a törési 
alakváltozást és a töret típusát. A  kialakuló töret
típust az alakváltozási állapottal hozta kapcsolatba,.

Bevezetés

Hidegalakító műveletek során gyakran keletke
zik makroszkópos méretű repedés az anyagban. 
Ez gyártási selejtet jelent. A repedések alakja, 
jellege igen különböző lehet, és az egyes repedés
fajták gyakran együttesen fordulnak elő [1]. A re
pedések egy része az anyagáramlás hibájából 
(átlapolás, holt zóna stb.) következik be. Ezek a 
repedések a szerszámalak helyes megválasztásával 
rendszerint megelőzhetők. A repedések másik része 
az alkatrész belsejében vagy a szabad felületen 
fordul elő. Ezek a repedések az anyag alakítható- 
ságával hozhatók kapcsolatba.

A sík feszültségi állapotban bekövetkező szabad 
felületi repedések rendszerint zömítő jellegű igény- 
bevételkor keletkeznek. Ez a művelet egyben a

görbéből” következtetni lehet a minimumra. 
A meghatározott görbék elvileg megfelelnek a 
képen ábrázolt költségmodellnek, itt azonban egy 
egyedi objektumok vonatkoznak.

A költség- és döntési modell adatainak szerve
zett feldolgozásával az üzemi karbantartáshoz 
jobb döntési alap biztosítható. Az elmélet oldalá
ról a gradiánsmeghatározás mint döntési modell 
használata az egyes berendezések karbantartási 
tevékenységéhez megfelelő. Üzemi célokra ezzel 
egy fejlődési irány határozható meg, melyet évek
kel ezelőtt a berendezési-költségmérés bevezetésé
vel (műszaki elkülönítés alapján) kezdték el alkal
mazni. Ez az előrelépés elviselhető pótlólagos 
információ-feldolgozással jár együtt.

E^t az eljárást ezideig a műszaki karbantartás 
területén sikerrel alkalmazták. Átfogó koordináló 
feladatokhoz, mint pl.: költségvetési tervek, nem 
használják.

IR O D ALO M
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hidegalakítás egyik leggyakrabban alkalmazott 
művelete, így ennek a tanulmányozása, illetve a 
zömítéssel elérhető alakíthatóság meghatározása 
igen fontos feladat.

A fémes anyagok hideg zömíthetőségi vizsgálatá
nak jelenleg alkalmazott módszerei igen sokfélék. 
Egy korábbi munkában elemeztük a hazai szab
ványos zömítővizsgálatok előírásait és rámutat
tunk hiányosságaira [2]. A Japán Hidegkovácsolási 
Bizottság (JCEC) mintegy tízéves munka, vala
mint a C1RP keretében folyó nemzetközi együtt
működés eredményeképpen 1980-ban dolgozta ki 
ajánlatát ebben a tárgyban, a következő címmel: 
„Kipróbálásra ajánlott módszer a fémes anyagok 
hideg zömíthetőségi vizsgálatára” [3]. A vizsgálat 
lényege, hogy az 1,5 magasság-átmérő viszonyú 
próbatestet, megfelelően definiált érdes nyomóla
pok között, szakaszosan zömítik a meghatározott 
méretű repedés fellépéséig. A zömíthetőség jellem
zésére a repedés pillanatában mért magasságcsök
kenés százalékos értékét ajánlják. Ez a módszer, 
mint a különféle anyagokat összehasonlító és a 
zömíthetőség szempontjából rangsoroló módszer 
egzaktnak tekinthető.

A különböző zömítő műveletekben repedés nél
kül elérhető alakváltozások meghatározására azon-

Hidegalakíthatóság vizsgálata zömítéssel, 
sík feszültségi állapotban

D A R V A S  Z O L T Á N  oki. gépészmérnök, oki. képlékenyalakító szakmérnök 
Vasipari K utató  In tézet
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ban ez a módszer sem használható. Mint közis
mert, a zömíthetőség függvénye a próbatest, illetve 
munkadarab geometriájának és a súrlódásnak. 
Ezek a hatások a deformációtörténetben jutnak 
kifejezésre. A zömíthetőség függhet még a defor- 
mációsebességről is, azonban feltételezhető, hogy 
ez a függőség tulajdonképpen a hőmérséklettől 
való függőséget jelenti [4].

A különféle paraméterekkel végzett zömítővizs- 
gálatokkal meghatározott törési alakváltozásokat 
az alakítási határgörbe koordináta-rendszerében, 
az Cf, —csíkon szokták ábrázolni.

1. Az alakíthatóság ábrázolása és a töret 
jellege zömítővizsgálntkor

A zömítőpróbatest szabad felületén a repedés 
rendszerint a legnagyobb átmérő mentén kezdődik. 
A törési jellemzők meghatározását ezért ezen a 
helyen végzik. Ilyen jellegű vizsgálatokat végzett 
Smirnov-Alaev már 1961-ben, és azóta sokan 
mások is [5—11].

A [7—10] munkák szerzői szerint a törési pontok 
az ев —ег síkon egy —1/2 meredekségű egyenes 
mentén helyezkednek el. Kulin és munkatársai [9] 
a különböző súrlódási feltételek mellett végzett 
zömítést hajlító és hengerlő vizsgálatokkal is 
kiegészítették ( l /а ábra). A mérési pontok az 
egytengelyű zömítés vonalával párhuzamosan he
lyezkedtek el. Ebből azt a következtetést vonták 
le, hogy egytengelyű zömítéssel nem érhető el 
törés. Úgy vélték továbbá, hogy ezen törési vonal 
helyzete, magassága csupán anyagtulajdonság
tól függ és így ezen vonal ez = 0 értékhez (sík alak- 
változás) tartozó metszéke, mint az alakíthatóság 
mutatója használható [10].

Kivivuori és Sulonen zömítővizsgálataikkal a 
lb ábrán látható törési görbét határozták meg [11]. 
Véleményük szerint a törési görbe két egyenes 
vonalból tevődik össze. Az első vonal hozzávetőle
gesen megegyezik azzal, amelyet a korábbi munkák 
ban is megállapítottak. Ez az egyenes azonban az 
e@ = 1 körül eléri maximumát és közel vízszintesen 
halad tovább. Megjegyezzük, hogy ez a modell 
már nem zárja ki az egytengelyű zömítéssel elérhető 
törés lehetőségét.

A zömítővizsgálatkor tapasztalt törési képet 
Kudo és munkatársai írták le először [6]. Amint a
2.b ábrán látható, kétféle törési típust különböz-
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I . ábra. a ) 1040 jelű acél alakíthatósága [.9]. 
b) Cq Oq jelű acél alakithatósága \ 11]

] — sík alakváltozás, 2 — hajlítás, 3a — zömítés durva felületű szer
számmal, 3b — zömítés sima szerszámmal, 3c — zömítés kent szer

számmal, 4 — hengerlés, 0 — egytengelyű zömítésvonala
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2. ábra. Zörnítőpróbák törési típusainak vázlata 
a — f(jJ szerint, b — [31] szerint •

tettek meg. Ezek szerint a töret a szabad felületen 
ferdén, vagy függőlegesen helyezkedett el, 45°-os 
szögben dőlve a megfelelő síkokhoz. Az 1 típusú 
repedést a kéttengelyű húzó, а II típusút pedig a 
húzó-nyomó feszültségek mellett észlelték elsősor
ban. Kivivuori és Sulonen vizsgálataik során a 
törés egy harmadik típusát is tapasztalták (2.b 
ábra). Az I és II típus megegyezik a korábbiakkal. 
А II* típusú töretét — amit kettős ferde repedés
nek neveztek — akkor tapasztalták, amikor sík
beli alakváltozási állapot állt fenn (er=0).

Több szerző az ismertetett törési típusok észle
lése mellett arról számolt be, hogy az egyes típuso
kat nem lehet mindig az igénybevételi módhoz 
rendelni. Kudo feltételezte, hogy a törés nem 
csupán a helyi feszültségállapottól függ, hanem a 
teljes rendszer állapotától is, amely a repedések 
növekedését befolyásolja [6].

Marcinialc és Kuczynski az alakváltozás nyírósá
vokba történő lokalizációjáról kidolgozott elméle
tükben [12] utalnak a töretkép és az igénybevételi 
mód közötti kapcsolatra is (3. ábra). Jenner és 
munkatársai a sík alakváltozási állapotban lehet
séges három instabilitási esetet a 4. ábrán látható 
módon ábrázolták [13]. A 3. és 4. ábrán vázolt

£г (€д )
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3. ábra. Elm életi ala 
k ítási határgörbe és a 
törési síkok vázlata [72]



raszter [16] segítségével határoztuk meg. A tari- 
genciális alakváltozást az átmérőből számítottuk. 
Egy-egy variációból 6—10 db próbatestet zömí- 
tettünk különböző magasságúra, majd a méret- 
változás lemérése után közülük 3—5 darabot 
repedésig zömítettünk. A törési alakváltozást 
ezen próbák átlagértékeivel jellemeztük. Az átíné- 
rőt 0,01 mm pontosságú tolómérővel, a rácstorzu
lást pedig 0,01 mm pontosságú, 30 szoros nagyí
tású műhelymikroszkóppal mértük. A vizsgálatok
hoz egy 600 kN, illetve egy 1000 kX nyomóerejű 
hidraulikus anyagvizsgáló gépet használtunk. A 
zömítés sebessége 10 mm/perc volt.

A C 56 és a GO 3 1—4 jelű próbák kivételével 
repedést csak az 1000 kNnyomóerejü gépen lehetett 
elérni. A C 15 és C 35 jelű acéloknál azonban még 
ez a nyomóerő is csak a hornyolt nyomólapok 
zömített próbatesteknél biztosította a törést.

Ж

4. ábra. A z  instabUitási-töí'ési .sílc három modellje | 13}

törettípusok összhangban vannak Kudo megfigye
lései vei.

A törés görbéjével és a töret típusával kapcsola
tos ellentmondások tisztázása és esetleges feloldása 
céljából négyféle acéllal végeztünk zömítővizsgála- 
tokat.

2. A vizsgált anyagok és a vizsgálat módszere
A vizsgálatokat C 15, C 35, C 55 és GO 3 jelű 

acélokon végeztük el. A kiinduló anyag rúdanyag 
volt, amelynek méretét, állapotát, valamint kont
rakcióját és a kf=C ~en típusú folyásgörbe paramé
tereit az 1. táblázatba foglaltuk össze. A vizsgált 
acélok vegyi összetételét a 2. táblázat tartalmazza.

A zömítővizsgálatokat különböző magasság
átmérő arány és különböző súrlódási feltétel mel
lett végeztük. Az egytengelyű zömítővizsgálatot 
Herbertz és Wiegels módszerével végeztük [14]. 
Ezzel az igénybevétellel törést csak a C 55 és a 
GO 3 anyagnál sikerült elérni. A[GO 3 anyag esetén 
így is fellépett egy kismértékű hordósodás. Ennek 
a két acélnak egy korábbi munkában, sík feszült- 
ségi állapotban, meghatároztuk az alakíthatósági 
diagramját, illetve az alakítási határgörbéjét 
is [15].

A zömítővizsgálatokat a 3. táblázatban látható 
paraméterekkel végeztük. Az érdes felületet a 
Kudo által javasolt, koncentrikus hornyokkal 
ellátott nyomólappal valósítottuk meg. A köszö
rült felületű nyomólap esetén kenés nélkül végez
tük a zömítést, a polírozott felületű nyomólap 
esetén Hidrocomol P65 jelű olajat használtunk 
kenés céljából. A próbatestek felülete köszörült 
volt.

A tengelyirányú alakváltozást a hordósodó 
próbatest legnagyobb átmérője mentén 1 mm-es

7. táblázat
A vizsgált acélok param éterei

Anyag M éret, iiam Á llapo t Z, % c,
N /m m 2 n

C 15 0  12 lág y íto tt 71,6 744 0,20
C 35 0  14 lág y íto tt 67,3 869 0,21
0  55 L t 22 hengerelt 41,0 970 0,09
GO ;í 0  Hí lág y íto tt 62,0 1190 0,16

2. táblázat
A vizsg ált acélok végid  összetétele

A nyag C Sí Mn s p Cr

C 15 0,14 10,20 0,48 0,040 0,029
C 35 0,32 0,24 0,63 0,030 0,024 —

fí  55 0,55 0,21 0,62 0,026 0,018 —

(ÎO 3 1,05 0,23 0,31 0,009 0,014 1,50

3. táblázat
A ziimítővizsgálat param éterei

A nyag Je l J b m m h /d  Súrlódási feltételek

10,0 1 1,0 É rdes felület (tapadás)
2 1,5
3 2,0
4 2,5
5 1,5 K öszörült f. (Да =  0,63 fim)
6 1.5 Polírozott f. (Да =0,08 /um)

10,0 1 1,0 É rdes felület (tapadás
2 1,5
3 2,0
4 2,5
5 1,5 K öszörült f. (Д0 =0,63  fim)
0 1,5 P olírozo tt f. (Д® =0,08  fim)

10,0 1 1,0 É rdes felület (tapadás)
2 1,5
3 2,0

10,5 4 1,0 K öszörült f. (Да =0,20  /im)
5 1,5
6 2,0

10,0 1 1,0 É rdes felület (tapadás)
2 1,5
3 2,0
4 2,5
5 1,5 K öszörült felület
6 2,0 (Да =0,63  fim)
7 1,5 Polírozott felület
8 2,0 (Да = 0 ,08  fim) 

1
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A mérési.hibák csökkentése ételekében a mérési 
adatokból számított se—ег pontokra a Smirnov 
Alaev által ajánlott függvény [5] módosított vál
tozatát illesztettük:

£z=  — 2m arctg-----  (1)
m

ahol: m- állandó
Az összehasonlító alakváltozást a (2) képlettel 

számítottuk:

£ = --- ----V 1 +  ̂ + ü 2 (2)
V T

ahol: .
ti £2

^ d T
A feszültségállapot jellemzésére az alábbi mu

tatót használtuk:

k = a i + 3 ± 3 . ( 3 )

4
ahol: av <x2, o3 — főfeszültségek 

kf — alakítási szilárdság 
A (3) mutatót a következő képlettel számítot

tuk:

6. ábra. A  C .5,5 jelű acél zömitővizsgálatakor mért. alak 
változások, és az alkalmazott közelítő függvény ( h /d —1,0, 

tapadó súrlódás)

1 +  a

УГ a

ahol:
2 y + l  

2 + у
Az alakváltozási állapotot a következő muta

tóval jellemeztük [17]:

2e2—éj— £3
(5)

ej — £3
ahol: ej, e2, e3 — fő deformációs sebességek

Az (5) mutató kiszámítására az alábbi képlete
ket használtuk:

I vl =3 y+2
У+1

, ha—V-s rj-s 1

, ha — 1 =s r] ■

A (4a), (6a) és (6b) összefüggésekhez akkor ami
kor |ez| >£©, az у a (2b) képlet szerint számítandó:

dee ,ni I4= - j j -  (2b)

A számításokat HP Ü830 В típusú asztali 
számítógéppel végeztük.*
* A szám ítógépi p rogram ot ifj. L aboda  Sándor tu d o m á 

nyos m u n k a tá rs  dolgozta ki.

3. Vizsgálati eredmények

A mérési eredmények és az alkalmazott függ
vényközelítés illusztrálására a 5. ábrán a C 55 jelű 
acél h/d = l,0 geometriájú, tapadó súrlódással 
zömített próbatestének vizsgálati eredményét 
mutatjuk be. A 5. ábrán az 5 db repedésig zömí
te tt próbatest törési alakváltozásának, valamint 
ezek átlagának értékei is szerepelnek. A közelítő

\KL-7B2-6\

6. ábra. C 15 jelű acél zömítővizsgálati eredményei 
b) C 35 jelű  acél zömítővizsgálati eredményei az ee  — ez
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függvény paramétere m — 0,0595 volt. Az ábra 
alapján megállapítható, hogy az alkalmazott 
közelítő függvény viszonylag jól illeszkedik a 
mérési pontokra, a törési alaváltozás komponen
seinek pontatlansága pedig hozzávetőlegesen s= 
0,05-on belül mozog. Ez elmondható a többi 
zömítővizsgálatról is.

A 6. ábrán a,C 15 és a C 35 jelű acélok zömítő- 
vizsgálatának eredményeit mutatjuk be az e&—e2 
síkon. A tapadó súrlódással nyert pontokat össze
kötöttük. Az 5 és 6 jelű zömítésekkel nem sike
rült törésig vinni az anyagot, de ennek ellenére 
a 6b. ábrán a deformációs pályagörbék átlépik 
a berajzolt törési vonalat.

A 7. és 8. ábrák a C 55 és a GO 3 jelű acélok 
zömítővizsgálati eredményeit mutatják. Az ábrá
kon az egytengelyű zömítéssel nyert törési pontot 
0-val jeleztük. Ezeken az ábrákon feltüntettük 
az illető acélok ц — állandó mellett meghatározott

9. ábra. A  G 55 jelű acél a ) tapadó súrlódással zömitett, 
b) köszörült nyom ólappal zömitett, különböző h/d arányú  

repedt próbatestjei

alakítási határgörbéit is az А’г<0 értékeire. 
A 7. ábrán berajzoltuk a törési alaváltozás kom
ponenseinek hozzávetőleges szórási tartományát 
is. A 7. és 8. ábrán az azonos súrlódási feltétellel 
zömitett próbák törési pontjait összekötöttük.

A különböző súrlódási feltételekkel zömitett 
próbákat törettípusuk különbözősége jellemzi. 
Példaként a 9a ábrán a C 55 jelű acél tapadó súr
lódással zömitett, különböző h/d arányú repedt 
próbáit, a 9b ábrán pedig a köszörült felületű nyo
mólappal zömitett próbákat mutatjuk be. Mint 
a 9. ábrán látható a tapadó súrlódás esetén a töret 
függőleges, a másik esetben pedig 45 °-os. A kü
lönbséget még jobban szemlélteti a 10. ábra,

10. ábra. A G 55 jelű acél 3 és 4 jelű zö- 
mítőprób atestje

3 — h/d =  2,0, tapadás, 4 — h/d =  1,0, köszörült felület
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7, ábra. А С 55 jelű acél zömítóvizsgálati eredményei

8. ábra. .1 GO 3 jelű acél zömítóvizsgálati eredményei



amelven a 3 és 4 jelű próbatesteket mutatjuk be, 
amelyeknek a deformációs pályájuk gyakorlatilag 
azonos volt (lásdj 7. ábra). Ennek ellenére külön
bözött zömíthetőségük mértéke, és töretük képe is.

4. Az eredmények megvitatása

A különféle feltételekkel végzett zömítő- 
vizsgálatokkal meghatározható törési pontok 
egy bizonyos tartományban, első közelítésben, az 
tí2 = 0-nál lévő törési pontból induló —1/2 mere- 
dekségű egyenes mentén helyezkednek el (lásd 
7. és 8. ábra). Ez az eredmény egybevág az iroda
lomban közöltekkel.

Ha közelebbről vizsgáljuk a kérdést, akkor a 
következőket állapíthatjuk meg:

1. Az azonos súrlódási feltételekkel zöinített, 
különböző h/d viszonyú próbákkal meghatá
rozott törési görbék meredeksége kisebb, mint 
az irodalomban közölt —1/2 érték. Ez hatá 
rozottabban jelentkezik akkor, ha a h/d viszony 
széles tartományban (1—2,5) változik.

2. A különböző súrlódási feltételekkel meg
határozott törési vonalak határozottan elkülö
nülnek egymástól. Ez az elkülönülés az alakít
hatósági diagramban történő ábrázoláskor is 
jelentkezik. Ezt a jelenséget az irodalomban 
még nem írták le, és egy igen érdekes következ
tetést rejt magában. Mégpedig azt, hogy zömítő- 
vizsgálatkor az egyenlítői sík mentén, a szabad 
felületen meghatározott deformációs és feszültség] 
állapot, illetve deformációtörténet nem hatá 
rozza meg egyértelműen az alakíthatóságot. Ezt 
a következtetést jól példázza a 7. ábra 3 és 4 jelű 
zömítőpróbája, amelyeknél a deformációtörténet 
(vagy deformációs pályagörbe) gyakorlatilag azo
nos volt, a törési alakváltozás azonban különbö
zött. De nem kell ahhoz feltétlenül azonos defor
mációtörténet, hogy ezt a jelenséget tapasztaljuk. 
Ha például a 8. ábrát nézzük, akkor azt látjuk, 
hogy a tapadó súrlódással nyert törési vonalat 
a köszörült és a polírozott nyomólapokkal zömí- 
te tt próbák pályagörbéi mind átmetszik és na
gyobb alakváltozásnál törnek. Ezen pályagörbék 
bármelyike a h/d viszony változtatásával, tapa 
dó súrlódással is előállítható lenne. A törés viszont 
ekkor nyilvánvalóan a tapadó súrlódással nyert 
törési vonalnál, tehát előbb következne be.

3. Az a feltételezés, miszerint egytengelyű zö- 
mítővizsgálattal nem érhető el törés, nem igazo
lódott be. Ebből következik, hogy az első közelí
tésben elfogadható — x/2 meredekségű törési vonal 
meredekségének csökkennie kell a nagyobb alak- 
változások tartományában. Kivivuori és Sulonen 
törési görbéje (lásd lb ábra) ezt lényegében helye
sen jelzi.

4. Zömítővizsgálatkor az egyenlítői sík menti 
szabad felület deformációtörténete nem határozza 
meg egyértelműen a törés típusát. Ugyanazon 
deformáeiótörténet különböző törettípust is ered
ményezhet (lásdj 7. és 10. ábra).

Fenti megállapításokat elemezve a következő
ket mondhatjuk.

A 7. és 8. ábrán lévő alakítási határgörbe r\ = 
állandó mellett lett meghatározva. Mint látható a

törési pontok nem ezen helyezkednek el. Ebben 
nincs semmi rendkívüli, hiszen a zömítővizsgálato- 
kat ij pí állandó jellemezte, a deformációtörténet 
alakíthatóságra kifejtett hatása viszont közismert. 
Ebből kiindulva semmi sem indokolja, hogy a 
zömítés törési pontjai egy —1/2 meredekségű 
egyenes mentén helyezkedjenek el, továbbá, hogy 
ez az egyenes az ez = 0 értékbe tartozó törési pontból 
induljon ki. Több szerző ezekben az eredmények 
ben Cockroft törési kritériumának [18] igazolását 
vélte felfedezni. Ez az elmélet, mint ismeretes, 
csak húzófeszültség esetén jelez törést, így a csu
pán nyomófeszültség hatására létrejövő törés 
lehetőségét kizárja. Vizsgálatainkkal azonban si
került egytengelyű nyomóigénybevétellel törést 
elérni. A C 55 és különösen a GO 3 minőség esetén 
a zömítés utolsó szakaszában az igénybevétel 
kissé eltért ugyan a tiszta nyomástól, mivel a 
hordósodás miatt némi húzófeszültség is fellépett. 
A C 55 jelű acélból 52 HRC keménységűre neme
sített próbatesten azonban sikerült — 0,8 érték
nél hordósodás nélkül, tiszta nyomóigénybevétellel 
elérni a törést. Ez az eredmény azt mutatja, hogy 
a Cockroft-féle törési kritérium egytengelyű nyo
mófeszültség esetén nem érvényes. A zömítő
vizsgálatkor általában vizsgált tartományban 
azonban ez a kritérium első közelítésben viszony
lag jól leírja a törést.

Vizsgálataink azt mutatták, hogy a törési alak- 
változást zömítővizsgálatkor nem határozza meg 
egyértelműen az egyenlítői sík kerületén mért 
deformációs és feszültségi állapot. Ez természe
tesen nem azt jelenti, hogy a törési alakváltozás 
és a deformációs és feszültségállapot között nem 
egyértelmű a kapcsolat. Ez a kapcsolat azonban 
csak akkor egyértelmű, ha a vizsgált anyag 
minden pontjában azonos deformációs és feszült
ségi állapot uralkodik. Zömítővizsgálatkor ez 
természetesen nem így van. Közismert az a tény, 
hogy a hordósodó zömítőpróbatest belsejében és a 
felületén az alkotó mentén pontról-pontra külön
bözik a deformációs és feszültségi állapot, és 
különbözik a deformációtörténet is. Meghatározó 
jelentősége természetesen a repedés helyén ural
kodó viszonyoknak van, de mint a vizsgálatok 
bizonyították nem elhanyagolható a környezet 
hatása sem.

A kritikus hely környezetének hatása nemcsak 
az alakíthatóság, hanem a töret képe szempontjá
ból is figyelemre máltó. Ez a mérési tapasztalat 
megerősíti azokat az ellentmondásokat, amelyek
ről az igénybevételi mód és a töretkép összefüggése 
kapcsán az irodalomban beszámoltak, és egyben 
alátámasztja Kudo erre vonatkozó már idézett 
feltételezését is. A 10. ábra alapján nyilvánvaló
nak látszik, hogy a kritikus hely deformáció- 
történetének azonossága ellenére az adott két 
próbatest egészének deformációs és feszültségi 
állapota lényegesen különbözik egymástól. Ez 
egyaránt* indokolja és magyarázza az alakítható- 
ságban és a töretképben tapasztalt különbségeket.

Ezt a gondolatmenetet kiterjeszthetjük minden 
olyan alakíthatóság-vizsgálati módszerre, illetve 
alakítási folyamatra, amelynél inhomogén defor-
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mációs és feszültségállapot áll fenn. A tényleges 
alakítási folyamatoknál gyakorlatilag mindig 
fennáll ez az inhomogenitás, és ez egyben az 
alakíthatósági vizsgálatok eredményeinek gyakor
lati alkalmazását is megnehezíti. Azok a törési 
kritériumok, amelyek ezt a hatást nem veszik 
figyelembe, csak közelítő érvényűek lehetnek.

Annak a környezetnek a behatárolása, amelyik 
egy ilyen inhomogén deformációs és feszültségi 
állapottal rendelkező darabban észrevehetően be
folyásolja az alakíthatóságot, további vizsgálato
kat igényelne, Ennek a hatásnak a figyelembe
vétele törési kritérium formájában szintén to 
vábbi, nem könnyű feladatot jelent.

5. Az alakváltozási állapot és a töretkép 
kapcsolata

A zömítővizsgálatkor tapasztalt törettípust és 
az igénybevételi módot, mint már említettük, 
megpróbálták kapcsolatba hozni egymással. Mivel 
az igénybevételi módot főleg a törés pillanatában 
uralkodó viszonyokkal, továbbá csak a felületi 
réteg egyenlítői metszete alapján jellemezték, 
nem lehetett egyértelmű összefüggést kimutatni. 
Megjegyezzük, hogy ebből a szempontból az 
anyag szerkezete, homogenitása és anizotrópiája 
sem elhanyagolható tényező.

Ha a homogén, izotróp anyagot tételezünk fel, 
akkor Martiniak és Kuczynski az alakváltozás 
nvírósávokba történő lokalizációjáról kifejtett el
mélete [12] alapján egy egységes nyírósáv m o d e llt  
lehet megalkotni. Ez a modell a különböző defor
mációs és feszültségi állapotban létrejövő nyíró
sáv rendszereket az alakváltozási állapot szerint 
különbözteti meg, az alakváltozási állapot szám
szerű jellemzésére az (5) mutatót alkalmazva. 
A nyírósáv rendszerek végeredményben a töret- 
képet határozzák meg. A nyírósáv rendszer, 
illetve töretkép összefüggése az igénybevételi 
móddal természetesen csak homogén igénybe
vétel esetén egyértelmű. Mindenesetre ez a modell 
első közelítésben felhasználható a zömítéskor 
tapasztalt töretek magyarázatához is.

A nyírósáv modellt a sík feszültségi állapot 
nevezetes eseteire dolgoztuk ki. Ezt az összesen 
hét esetet a feszültségállapot és az alakváltozási 
állapot mutató 4. táblázatban található értékei 
jellemzik. Mint a táblázatban látható, igénybevé
teli módok esetében az alakváltozási állapot mu
tató értéke 0 vagy 1. (Egyéb esetekben e két 
határérték között bármilyen értéket felvehet.) A 
|r |= 0  érték a sík alakváltozási állapotot jelenti, 
a I r| = 1 érték pedig a térbeli alakváltozási ál
lapot azon szélső eseteit, amelyeknél három fő
alakváltozás közül kettő egymással egyenlő.

A sík alakváltozási állapotban kialakuló n víró- 
sávok modelljét a 11. ábra mutatja. A 11. ábrán 
látható kis kockák homloklapja a szabad felületet 
jelenti, a melléjük írt szám pedig a 4. táblázatban 
közölt jelre utal. A feszültségek és alakváltozások 
indexei nem azok nagyságát, csupán irányát jelzi. 
Az ábra szerint a sík alakváltozási állapot összesen 
lehetséges három változatánál ugyanazon típusú

1. táblázó.
A sík feszültség! állapot nevezetes esetei

Je l Az igénybevétel jellege к \r\

1 K éttengelyű egyenletes nyomó - 2 L
2 K éttengelyű sík nyomó - 3 0
з Egytengelyű nyomó -  1 1
4 N yíró 0 0
5 E gytengelyű húzó 1 1
6 K éttengelyű sík húzó + 3 0
7 K éttengelyű  egyenletes húzó 2 1

nyírósávok jönnek létre, csupán a szabad felület
hez viszonyított orientációjuk különbözik. A törési 
alakváltozás az egyes terhelési eseteket = állan
dóval megvalósító igénybevételeiknél a természete
sen különbözik, nyilvánvalóan a feszültségállapot 
különbözőségének következtében.

A 11. ábrán vázolt térbeli alakváltozások eseté
ben feltételezhető, hogy az azokat övező sík alak- 
változási állapotokban működő nyírósávok együtte
sen lépnek fel. A 11. ábra segítségével belátható, 
hogy ebből a szempontból mindhárom térbeli 
alakváltozási állapotban azonos helyzet adódik.

A fenti gondolatmenet alapján a következő fel- 
tételezést foglamazhatjuk meg. Az alakváltozási 
állapot mutató azonos értékeivel jellemzett alak- 
változási állapotokhoz, a feszültségállapottól fiigge- 
lenül, azonos nyírósáv modell tartozik.

Zömítővizsgálatkor az rj^állandó esete áll fenn, 
ebből kifolyólag a 11. ábrán 3 jelű terheléstől 
kezdve a 6 jelű terhelésig minden egyes terhelési 
változat folyamatosan előfordulhat. Ezzel együtt 
természetesen változik a feszültség- és deformációs 
állapot jellege, változik a feszültségállapot és az 
alakváltozási állapot mutató értéke is. Ez a tény 
bármelyik törettípus egyértelmű kialakulását meg
nehezíti, nem beszélve arról, hogy a kritkus hely

11. ábra. S ík  alakváltozási állapotban kialakuló nyíró 
sávok modellje
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12. ábra. A zömítéskor, sík  alakváltozási állapotban kia la 
kuló nyírósávok modellje

környezetében eleve különböző viszonyok ural
kodhatnak.

Zömítővizsgálatkor a sík alakváltozási állapot 
két esete fordulhat elő. A l l .  ábrán a 6 jelű eset 
tisztán valójában nem következhet be, mivel ez 
a zömítéssel elérhető igénybevétel határesete. 
A zömítésnél szokásos jelölésre áttérve а П . ábrán 
mutatjuk be ezt a két esetet. A 12. ábrán vázolt 
nyírósáv modell és az ebből adódó töretkép a 
tapasztalati megfigyelésekkel lényegében meg
egyezik.

A 11. ábrán az 5 jelű, illetve ahhoz hasonló 
terhelési mód zömítővizsgálatkor szintén előfor
dulhat. Ilyenkor mindkét törettípus létrejöhet. 
Az, hogy végül is melyik töretkép alakul ki, első 
közelítésben tehát attól függ, hogy melyik alak- 
változási állapothoz van közelebb az egyenlítői 
sík menti szabad felület a törés pillanatában. 
A töretképet azonban úgy a kritikus hely defor
mációtörténete, mint az azt övező bizonyos kör
nyezet deformációtörténete is befolyásolja. Vég
eredményben ezzel magyarázható a 10. ábrán 
tapasztalt jelenség, illetve ez magyarázza az iro
dalomban található bizonyos ellentmondásokat is.

Összefoglalás

Â hidegalakítás gyakorlatában az egyik fő 
problémát a zömítéskor előforduló repedések, 
illetve az anyagok zömíthetőségének minősítése 
jelenti. Az elmúlt években széles körű kutatások

folytak ebben a témában. Ezek a kutatások sok 
hasznos eredménnyel jártak, de újabb kérdéseket 
is felvetettek.

Az ebben a munkában ismertetett zömítési 
és más alakíthatósági vizsgálatok az eddigi is
mereteket pontosították, és bizonyos ellentmondá
sokat megmagyaráztak. A négyféle acéllal végzett 
vizsgálatok újólag igazolták, hogy a zömítéssel 
meghatározható törési pontok az e&—£г koordi
náta-rendszerben hozzávetőleg egy —1/2 mere- 
dekségű egyenes mentén helyezkednek el. Ugyan
akkor megállapítható volt, hogy a zömítőpróba- 
test egyenlítői metszeténél lévő szabad felület, 
az ún. kritikus hely deformációs és feszültségi 
állapota nem elegendő a törési alakváltozás és a 
töret kép egyértelmű meghatározásához. Ez a 
megállapítás kiterjeszthető minden olyan vizsgá
lati, illetve alakítási módra, amelynél a darab 
deformációs és feszültségi állapota inhomogén.

A sík feszültségi állapotban kialakuló töreképet 
egy általános érvényű nyírósáv modell kidolgozá
sával magyaráztuk. Ez a modell hozzásegít a 
zömítővizsgálatkor tapasztalt törettípusok kiala
kulásának megértéséhez is.

IRO D ALO M

[1] Okamoto, T ., F ukuda, T ., H agita , H .:  The Sum i 
tom o Search., (1973) 9. 216.

[2] Darvas Z ., Sekunder F . : BKL. K ohászat, 112 (1979)
3. 112.

[3] Tozawa, Y . : J .  Ja p a n  Soc. Tech. P lastic ity , 22 
(1981) 139.

[4] Tozawa, Y ., Kató, N .:  C IR P , 30 (1981) 1. 203.
[5] Sm irnov-A laev, O. A .:  Soprotivlenie m a te r ia lo v 

plasticeskom u deform irovan iu , MASGIZ 1961.
[6] K udo, H ., A oi, K .:  J .  Ja p a n  Soc. Tech. P la s t 

icity , 8 (1967) 17.
[7] Thomason, P . F .:  In t. J .  Mech. Sei., 11 (1969) 187.
[8] Kobayasi, S . : Tans. ASME B, 92 (1970) 391.
[9] K uhn , H . A ., Lee, P . W., E rtürk, T . : Trans. 

ASME H, 95 (1973) 9. 213.
[10] E rtürk, T . : ICM 3, Cam bridge, E ng land , Aug. 

1979 2 653.
[11] K ivivuori, S ., Sulonen, M .: C IR P , 27 (1978) 1. 141.
[12] M arcin iak, Z ., K uczynski, K .:  In t. J .  Mech. Sei 

21 (1979) 609.
[13] Jenner, A ., B a i, Y ., Dodd, В .:  J .  of Mech. W ork. 

Technoi., 4 (1981) 369.
[14] Herbertz, R ., Wiegels, H . : S tah l u. E isen, 101 (1981) 

2 89
[15] Darvas Z .:  B K L  K ohászat, 115 (1982) 1— 2. 35.
[16] V asipari K u ta tó  In téz e t 178. 130 szám ú szolgálati 

szabadalm a.
[17] Darvas Z . : B K L  K ohászat, 114 (1981) 4. 155.
f i 8] Gockroft, M . G., Latham , D. J .: J .  In st. M etals, 

96 (1968) 33.

Szerzőink figyelmébe

1. Kérjük a kéziratokra vonatkozó nyomdai előírások pontos betartását: oldalanként 25 sor, „2-es” 
sortávolság, az ábrákat és táblázatokat külön lapokon kérjük.

2. Egy cikk kézirata a 25 kéziratoldalnyi terjedelmet lehetőleg ne haladja meg.
3. Kérjük az új „Sí” mértékegységek használatát.

Szerkesztőség
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Az elektromágneses keverés fejlesztési lehetőségei 
a folyamatos acélöntés során

B Ü D I  F E K E N C  oki. kohómérnök,
Lenin Kohászati Művek, Kom binált Acélmű Számítógépes Folyam atirányítási Osztály

DK:621.74.047:669.184.4:621.318.38

A folyamatos acélöntés során alkalmazott elektro
mágneses keverés elméletének vizsgálata a tapaszta 
lati értékek alapján.

A z  elektromágneses keverő berendezés különböző 
elhelyezési, felszerelési lehetőségeinek összehason
lítása a gyakorlati eredmények figyelembevételével.

A Lenin Kohászati Művekben telepítésre került 
japán gyártmányú folyamatos acélöntőmű öt 
szálas, ívelt kristályosítóval ellátott berendezés. 
Az alkalmazott szelvényméret 120, 150, 180 mm. 
Az önthető acélminőségek széles skálája jellemzi 
az öntőgépet: alacsony C-tartalmú acéloktól ma
gas Cr, Ni-ötvözésű acélokig van lehetőség.

Az öntött buga szövetszerkezetének javítása, 
finomítása érdekében a szekunder hűtőzónában 
szálanként egy három fázisú 135 kVA/3 fázis— 
400 V tekercselésű mágneses keverő berendezés 
van felszerelve.

Japán kutatók tapasztalatai alapján az elektro
mágneses keverés hatása nagymértékben javít
ható, ha a keverő berendezés nem (vagy nemcsak) 
a szekunder zónában van felszerelve.

Elektromágneses keverés a kristályosító 
szintjén

Az egyik megoldásnak a kristályosító mentén, 
a kristályosítóházban történő elhelyezése tűnik. 
Ennél a megoldásnál azonban a kristályosító 
rézfala következtében fellépő mágneses fluxus 
esése okozhat problémát. E jelenség kiküszöbö
lésére több lehetőség kínálkozik: a mágneses mező 
intenzitásának, ill. frekvenciájának —, valamint 
a mágneses mező eloszlásának a változtatása.

Előtte azonban célszerű megvizsgálni a jelen
séget! [1]

A rézfelület okozta mágneses fluxus esést az (!) 
egyenlet-, míg a keveréshez szükséges mágneses 
mező intenzitását a (2) egyenlet írja le hengeres 
kokillákra vonatkozóan Négyzetkeresztmetszetű 
kristályosító esetében viszont a következő tétele
ket kell megváltoztatni:

1., A kristályosító rézfelülete következtében 
fellépő mágneses fluxus esését,

2. A mágneses mező intenzitása és a keverési 
sebesség közötti kapcsolatot.

Ezen kívül az acél felületén kialakuló örvénylés 
megelőzése érdekében — a mágneses mező elosz
lásának vizsgálata alapján — a japánok kétféle 
tekercselési módszert fejlesztettek ki.

1/
1 2p

1 r 1/ Wá 
X  cos/wt 1 2p (1)

H = \ Яра d V *
(2)Anp2r2f

ahol:
В a mágneses fluxus intenzitása a rézkokilla

belsejében
Bu: a mágneses fluxus intenzitása a rézkokilla

környezetében
II: a mágneses mező intenzitása a rézkokilla

belsejében
pd: a folyékony acél fajsúlya
rj: a folyékony acél v iszkozitása
f:  a mágneses mező frekvenciája
X: a rézkokilla vastagsága
w: szögletes frekvencia
p : ellenállás
v: keverési sebesség

Re = 2PdVrf rj: Reynolds szám 
r : az ívelt kokilla sugara
p: permeabil itás
Я = £/йе4/4: állandó 
к : konstans
A gyakorlati tapasztalatok [1] alapján meg

állapítható, hogy
— a mágneses fluxus esés — a tekercseléstől függő

en — a valóságban nagyobb mint az elméletileg 
meghatározott érték (l. ábra)

— a keverési sebesség, a kokilla rézfalának vas
tagsága, ill. a tekercselés függvénye.

— a kristályosítóban lévő acélfürdő felületén 
kialakuló keverési feltételek javítása érdekében 
célszerű az örvénylés csökkentése. A 2. ábrából 
jól látható, hogy a négyzetes szelvényű kris
tályosító esetében a sarkoknál az örvénylés 
erősebben kialakul, ezért csökkentése érdeké
ben aszimmetrikus mágneses mezőt célszerű 
létrehozni. Ez azonos keverési sebesség mellett 
a mágneses mező frekvenciájának a növelésével 
oldható meg.

Összegezve a fentieket, az optimális mágneses 
mező eloszlás és frekvencia betartása érdekében a 
japánok a kristályosító rézfalát megfelelően vé
konyra választva sikeresen tudják alkalmazni a

V i€ r n - T \
1. ábra. A  mágneses flu xu s esése a keverési frekvencia 

függvényében
a: elméleti görbe, b : 1. sz. tekercs, c: 2. sz. tekercs, a kristályosító 

falvastagsága 30 mm
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2. ábra. A máy?ieee8 mező optim ális eloszlása 
a : a kristályosítón kívül, b : a kristályosítón belül

kristályosítónál elhelyezett mágneses keverő be
rendezéseket.

A mágneses keverő kristályosítóházban történő 
alkalmazásának eredményét vizsgálta Kenzo Ayala 
és Kiichi Narita [2]. Az eredmények három ala
csony C-tartalmú, Al-mal csillapított adagra vo
natkoztak :
— 300 X 400 mm-es szelvényméret
— a húzási sebesség 0,45 m/perc
— az ívelt kristályosító vertikális mérete: 900 mm. 

A cél a kristályosítóban kialakuló szilárd kéreg
vastagságának a vizsgálata volt,amelyet a kris
tályosítóban lévő acélfürdő felületére adagolt S-por 
segítségével valósítottak meg.

A mérések alapján megállapítható, hogy a szé
lesebb oldal mentén a keverési intenzitás növelé
sével a szilárd kéreg vastagsága csökken. Ennek 
megfelelően a megszilárdulási konsţans kristályo
sítóra vonatkozó értéke 31,8 mm/percV2-ről
25,4 mm/perc1/2-re is csökken.

Ezen kívül az is jól megfigyelhető volt, hogy a 
kristályosító-élek (sarkok)felé a szilárd kéreg a 
mágneses keverés alkalmazása következtében 
egyenletesebbé vált (3b ábra). Keverés nélkül 
azonban az egyenetlen — esetenként vékonyabb — 
kéreg (3a ábra) a kristályosítóból kijutva könnyen 
kiszakadáshoz vezethet.

A mágneses keverő kristályosítóban történő 
elhelyezését vizsgálta Yasuhiko Ohta és Toshiyasu 
Ohnishi is [3]. Megfigyelésük elsősorban az öntött 
buga kéreg alatti részére vonatkozik:
— 0,04—0,25 % C-tartalmú adagok öntésénél csak 

a csillapított minőségek esetében tapasztalható

Q Ь

[KL-773-3\
h

a kristályosítóházban történő keverés jelentő
sége (4. ábra)

-  közepes- és magas C-tartalmű acéloknál csökken 
a nemfémes zárványok központi dúsulása, 
valamint a kéreg alatti sávban a hosszanti 
repedések száma.

Elektromágneses keverés a húzógörgők előtt

Egy másik megoldásnak a mágneses keverőnek 
közvetlenül a húzógörgők előtt történő elhelyezése 
ígérkezik.

Az előző pontban leírt feltételekhez hasonló 
körülményekre vonatkozóan (300 x400 mm-es 
szelvényméret), a megszilárdulás legvégső szaka
szában felszerelt keverő berendezés használatával 
javul a buga központi magjának a porozitása. 
Ezen kívül az így kezelt adagoknál a termék vizs
gálata során gyakorlatilag negatív dúsulás egyál
talán nem figyelhető meg [4].

A S-tartalominal összefüggő vizsgálati ered
ményt az 5. ábra szemlélteti. Az ábrából jól látható, 
hogy a S-kiválás erőteljesebben jelentkezik, ha 
nincs ebben a zónában mágneses keverés.

7,0 15,01,0 2,0
A bugafélűiéitől számított tű válság, mm

I  / _ !  Щ  I

1. ábra. A z elektromágneses keverés kristályosítóházban 
történő alkalmazásának hatása az alacsony C-tartalmú 

■ bugák kéreg alatti felületének minőségére 
a : keverés nélkül, b : keveréssel

3. ábra. A  szilárd kéreg alakja a sarkok mentéri a kris 
tályosítóban

a : keverés nélkül, b : keveréssel

5. ábra. A  húzógörgők előtt elhelyezett mágneses keverő 
alkalmazásának hatása a S-kiválás csökkentésére 

a : keverés nélkül, b : keveréssel
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Ezen jellemzők mellett szólni kell azonban az 
üzemeltetési tapasztalatokról is. A mágneses 
keverő berendezéseknél általánosan használatos 
keverési frevencia alkalmazásakor ugyanis az a 
tapasztalat, hogy az öntött szál ezen szakaszában 
olyan vastag a megszilárdult kéreg vastagsága, 
hogy a mágneses keverő gyakorlatilag eredmény
telenül működik. Ezért a hatásos üzemeltetés 
céljából Tálcásuké Mori és Kenzo Ayata  kísérleti 
úton megállapította, célszerűbb a mágneses mező 
frekvenciáját csökkenteni. Ennek eredrtiéneyként 
a mágneses mező eloszlása úgy módosul, hogy még 
a 300x400 mm-es lemezbuga belsejébe is könnyen 
behatol és képes ott a nemfémes zárványok folyé
kony fázisban történő visszatartására.

Multi-mágneses keverés

A mágneses keverő elhelyezésének, ill. felszere
lésének egyéb lehetőségeit vizsgálta Seiichi Kojima  
és M inoru Kitamura [5]. Kutatásuknak a nagyobb 
szelvényméreteknél gyakrabban előforduló pozi
tív és negatív dúsulások kiküszöbölése adta meg 
a jelentőségét.

Elsősorban a □  250 mm-nél nagyobb szelvény
méreteknél, a központi dúsulás-, ill. a zárvány
tartalom csökkentése, valamint a szál homogeni
tásának növelése érdekében elektromágneses ke
verő berendezést helyeztek el a kristályosítóház - 
ban, a másodlagos hűtés- és a teljes megszilár
dulás zónájában. Alkalmazásuk során az üzeme
lési eredmények ismeretében újra tervezték a 
kristályosítót, az elektromágneses tekercseket, ill. 
a mágneses mező eloszlását; az acél mágneses 
mezőben történő viselkedése, valamint a keverés 
közbeni kristályosodásának a figyelembevétele 
alapján. Ezeknek megfelelően a végleges üzemelési 
tapasztalatokat a 6. ábra vizsgálati eredményei 
szemléltetik.

A görbékből jól látható, hogy mindenféleképpen 
a multimágneses keverés — azaz mind a három 
helyen felszerelt keverő berendezés egyszerre 
történő működtetése — jelenti a legkedvezőbb 
eredményeket.

Végeredményben megállapítást nyert, hogy a 
multi-rendszer alkalmazása következtében csökken 
az öntött buga zárványtartalma és javul az egyen
lő tengelyű kristályok tartományának %-os rész
aránya (7. ábra).

Isam u Wakasugi és Toshiyasu Ohnishi vizsgá
latai szerint [6] a multi-mágneses keverés finom
szemcsés szövetszerkezetet hoz létre, melynek 
eredménye mind a külső bugafelület, mind a kéreg 
alatti rész minőségének a javulása. Emellett a 
középkemény és a magas C-tartalmú acéloknál 
a kristályosító mentén és a szekunder zónában, 
valamint a kristályosító mentén és a megszilár
dulás legvégső szakaszában elhelyezett keverő
berendezések eredményesen csökkentik a központi 
dúsul ást is.

Ezen kívül a kísérletek alapján az is kiderült, 
hogy a mind a három helyen (kristályosító szint
jén, szekunder zónában, húzógörgők előtt) felsze
relt keverőberendezések alkalmazásával a negatív

6. ábra. multi-mágneses keverés hatása a kéreg alatti 
felii let m ii i őségére 

Öntési módszer Keverési állapot

a )  szabad kifolyás 
+

b )  kenés
c) bemerülő kagyló
■*1 b

d )  folyósító

keverés nélkül

keveréssel 
keverés nélkül

keveréssel

\KL-773M

7. ábra. A z  egyenlő tengelyű kristályok tartományának 
szélessége és az elektromágneses keverési technológia 

közötti összefüggés
A: keverés nélkül, B : csak Sz, C: csak K, D: csak V, E : K +  V,

F : Sz +  V, G: K + S z , H : K + S z  + V

dúsulás sokkal kisebb mértékű, mint ha csak 
egyetlen berendezés üzemel.

Összegezve a tapasztalatokat megállapítható, 
hogy
— a kristályosítóházban és a szekunder zónában 

felszerelt berendezések használata az egyenlő 
tengelyű kristályok tartományát növeli meg

— a kristályosítóházban és a húzógörgők előtt 
felszerelt berendezések használata a központi 
dúsulást csökkenti

— a kristályosítóházban-, a szekunder zónában — 
és a húzógörgők előtt felszerelt berendezések 
használata igen finom szemcsés szövetszerke
zetet hoz létre az egyenlő tengelyű kristályok
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1. táblázat
A ni ulti-mágneses keverés alkalmazásának 
metallurgiai eredményei a késztermékben

Keverési
feltételek

M etallurg iai
eredm ények

Aoélminőség

Csak К

csökkenő zá r 
v án y tarta lo m  
csökkenő gáz- 

ta rta lo m

alacsony C -tart. 
gyengén ö tv özö tt

K + S z
vagy

K + V

Csökkenő zárvány  
ta rta lo m  és köz 

p on ti dúsulás 
csökkenő nega 

t ív  dúsulás

Si, Al-előírásos 
középkem ény

K-l S z+ V - a központi dú su 
lás igen erőteljes 

csökkentése

m agas C -tart. 
erősen ö tv özö tt

tartományának még fokozottabb mértékű nö
velésével, valamint a központi dúsulás hason
lóan fokozottabb mértékű csökkentésével

A fenti megállapításokat tükrözi az 1. táblázat.
A tapasztalatokból tehát kitűnik, bogy a multi

mágneses keverés alkalmazásának a rúd- és drót
gyártásnál van nagy jelentősége.

Összefoglalás

A tanulmány elemzi a fejlett japán technológiá
nak megfelelő elektromágneses keverési módsze

reket. A különböző ábrák segítségével szemlél
tetett tapasztalati eredmények elsősorban lemez
buga méretekre vonatkoznak; az LKM-ben üze
melő kisebb szelvényméretű bugák öntésekor mégis 
célszerű figyelembe venni ezeket a gyakorlati 
eredményeket. Az erősen ötvözött acélok folya
matos öntőgépen történő öntésekor ugyanis a 
szövetszerkezet megfelelő kialakítása csakis a 
mágneses keverés célszerű alkalmazásával lehet
séges.

IRO D ALO M

[1] Kenta Yoshii— K atsum i M ik i:  The techn ique of 
electrom agnetic s trirring  of CC bloom (100th IS IJ  
M eeting, O ctober 1980).

[2] Kenzo A y  ata—K iich i N arita :  The variation  of th e  
shell profile by  electrom agnetic stirring  in th e  m old 
(100th IS IJ  M eeting, O ctober 1980).

[3] Yasuhiko Ohta— Toshiyasu O hnishi: E ffect of m ag 
netic stirring  in  m old on Steel Q uality  ju s t below 
th e  surface (100th IS I J  Meeting, O ctober 1980).

[4] Yasuo S u zu k i— Toshiyasu O hnishi: E ffect of stirring  
in la tte r  stago of solidification on In tern al Q uality  
(100th IS IJ  Meeting, O ctober 1980).

[5] Seiichi K o jim a— M inoru  K itam ura:  D evelopm ent 
of m agnetic stirring  Technology a t  CC (100th IS IJ  
M eeting, O ctober 1980).

[6] Isa m u  W akasugi—-Toshiyasu Ohnishi: M ulti-M ag
netic  Stirring  T echn ique (100th IS IJ  Meeting, Oc
to b e r 1980).

A Kohómérnöki Kar hírei
A négy társegyetem  (B ergakadem ie Freiberg, VST 

Kosice, Á G H  K rakow  és a NM E) F ém kohásza ttan i T an 
széke 1982. szept. 2— 3-án M iskolcon rendezte m eg a 
III . N em zetközi H idrom etallurg ia i K onferenciát, am e 
lyen a hazai fém kohászati üzem ek és ku tatóhelyek  kép 
viselői m elle tt ném et és csehszlovák vendégek vettek  
r é s z t .

Az 1982. jún ius 22— 25-e között F reibergben m egren 
dezett X X X I I I .  B ányászati és K ohászati N apok  ren 
dezvényein a K ohógéptan i és K éplékenyalakítástan i 
Tanszék o k ta tó i az alábbi előadásokkal szerepeltek :

Dr. Reisz Gyula: „B e iträge zur W eiterentw icklung der 
M ehrfachziehtechnik” , Dr. Tóth Lajos— Dr. Im re  J ó 
zsef— Pintér K ároly: „P lanung  der W alztechnologie von 
S tabstah l- und  D rah t-V orstrassen  nach der O ptim ie 
rung  der W alzenlebensdauer” .

Megjelent dr. Im re József egy. ad ju n k tu s  „K ohászati 
anyagm ozgatás szervezése” e. jegyzet (kohóipari gazda 
sági m érnök szak részére).

Dr. Gulyás József egy. ad ju n k tu s  „Az acélcsőgyártási 
technológiák fejlesztése elm életi és kísérleti m ódszerek 
kel”  cím ű kand idátusi értekezésének nyilvános v itá já ra  
az MTA K isterm ében 1982. június 25-én kerü lt sor. 
Az értekezés opponensei: Dr. Schippert László a m űszak i 
tudom ányok  kan d id á tu sa  és Dr. Szeghegyi Á rpád  a 
m űszak i tu dom ányok  kan d id á tu sa  voltak.

Részére a  TMB Gépészeti és K ohászati S zakb izo tt 
sága a  m űszak i tudom ányok  kan d id á tu sa  cím et o d a 
ítélte .

A Zsdanovi K ohászati Főiskola vendégeként 1982 
nyarán  8 I I I .  és IV. éves fém alakító  szakos kohóm ér 
nökhallgató  cseretefm elési gyakorlat keretében 4 hete t 
tö l tö t t  a  Szovjetunióban. A d iákcsoport vezetője dr. I m 
re József egy. ad ju n k tu s  volt.

1982. szept. 1-én tan év n y itó  ünnepséggel m egkezdő 
d ö tt a N ehézipari M űszaki E gyetem  34. tanéve. Az ü n 
nep i beszéd elhangzása u tá n  gyém ánt oklevelet k ap o tt 
B ánky  József oki. vaskohóm érnök. A rany  oklevéllel 
tü n te tté k  ki K rá lik  Béla  és dr. V isnyovszky László oki.

vaskohóm érnököket. Poszthum usz aran y  oklevelet állí 
to tta k  k i S im on  Béla  és Szam osi Gyula oki. vaskohó 
m érnököknek.

A B alatonszéplakon 1982. szeptem ber 6— 8 között 
m egrendezett V III . Országos N yers vas- és A célgyártó 
K onferencián a V askohászattan i Tanszék o k ta tó i és 
k u ta tó i részéről az alábbi előadások han g zo ttak  e l : 
dr. F arkas Ottó: E nerg iatakarékossági törekvések  a 
nyersvasm etallurg iában , dr. Csutor T ivadar— Tóth L a 
jos A ttila :  A vasérezsugorítm ány gyártásához használ 
h ató  különféle salakképző és tüzelőanyagok m ennyisé 
gének, valam in t g ranu lom etria i összetételének o p tim ali 
zá lá sára  irányuló  vizsgálatok, dr. S im on  Sándor—dr. 
Szakra Gyula— Hevesi Im re:  V izsgálatok a folyékony és 
szilárd fém betét arán y  op tim alizálására és dr. S a id  El- 
G hazally: Porbefúvásos acélkezelés C a O + C aF 2 keve 
rékkel.

Dr. N ándori Gyula  tszv  egy. ta n á r  és Dúl Jenó  a d 
ju n k tu s , ösztöndíjas asp iráns az O sztrák Ö ntödei E gye 
sü let és a Leobeni Ö ntödei K u ta tó in téze t vendégeiként 
rész t ve ttek  az 1982. m áj. 6— 7-én rendezett O sztrák 
Ö ntőnapokon. Az első nap  plenáris e lőadásaként N á n 
dori professzor „Ö n tö ttv asak  v izsgálata a kristályosodás 
folyam án a m akrotérfogatváltozások  és tágu lási erők 
változásával”  cím m el ta r to tt  előadást.

A kohóm érnöki K ar T anácsa —  az 1982. év i szeptem 
ber 24-i ülésén, az 1982— 1986 közö tti időszakra m eg 
v álasz to tta  dr. F ürjes E m il  tan ácsad ó t (Ip a r i M inisz
térium ), dr. H erendi Rezső m űszak i igazgató t (LKM ), 
dr. M olnár Im re  vezérigazgatóhelyettest (MAT) és 
dr. Szik lavári János  főosztályvezetőt (OM FB) a K ohó 
m érnöki K ar T anácsának  külső tag ja ikén t.

Dr. Berecz Endre  tszv. egy. ta n á r , szept. 6— 10. kö 
zö tt L yonban  rész t v e tt az ÍS E  (Nem zetközi E lek tro 
kém iai T ársaság  (33. konferenciáján, ahol „Az M(Ar
i i  Cl- H20  típusú  te rn é r rendszerek néhány szerkezeti sa 
já tossága az ak tiválási en ta lp iák  v izsgálata a lap ján ” 
címmel (társszerző: dr. Török Tam ás  tu d . m unkatárs) 
poszterelőadást ta r to tt .  .
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Dr. Shuzo Shibáta  professzor, a Sh izuoka E gyetem  
K ém iai Tanszékének vezetője szept. 16— 17-én m eglá 
to g a tta  az Á ltalános és F izika i K ém iai T anszéket és 
„K oordinációs vegyületek m olekulaszerkezeti vizsgá 
la ta i”  cím m el előadást ta r to tt .

A fre ibergi B ányászati A kadém ia o k ta tó ja  Andreas 
W eiss szept. 6— 11 közö tt a  F ém tan i Tanszék vendége 
k én t tan u lm án y o zta  a tanszék  o k ta tó - és k u ta tó m u n 
k á já t. Szept. 8-án előadást ta r to t t  „M artens ites á ta la 
ku lás” címmel.

Dr. T ranta  Ferenc egy. ad ju n k tu s okt. 13—-15. között 
Leobenben m egrendezett V I. N em zetközi M etallográfiái 
N apokon előadást ta r to t t  „M elegalakító szerszám acélok 
hőkezelése során fellépő karb idk iválások  és a m aradék  
au s ten it bom lásának v izsgálata” címmel.

Az MTA A nyagtudom ányi K om plex B izo ttsága Szi
lá rd te s t-k u ta tás i B izo ttsága  ok tóber 13-án m eg látogatta  
a  F ém tan i Tanszéket.

Dr. Czeglédi Béla  oki. kohóm érnök, k and idá tus , a 
Mecseki É rcb án y ásza ti V állalat É rcelőkészítő üzem é 
nek vezetője részére az O k tatási M inisztérium  cím zetes 
egyetem i ta n á r i cím et adom ányozott. Az erről szóló 
adom ányozó levelet a K ar dékán ja  ad ta  á t  szept. 24-én 
dr. Czeglédi Bélának.

O któber 11*— 17. közö tt a  F ém kohásza ttan i Tanszék 
vendégeként az egyetem en ta rtó zk o d o tt dr. ín y . .Dirijén 
Korb tudom ányos m unka társ.

Új jegyzet je len t m eg a T üzeléstan i T anszéken o k ta 
to t t  kohászati kem encék tém aköréhez a  Tankönyv- 
k iadónál:
—  Dr. F arkas Ottóné— Woperáné dr. Serédi A gnes—  

Órán József: K ohászati kem encék atlasz, am ely a 
vas- és fém m etallurg ia- a  képlókenyalakítás és az 
ön tészet legjellem zőbb kem encéinek konstrukció it, 
valam in t a hőhasznosításra szolgáló segédberendezé 
seit m u ta tja  be.

Könyvismertetés

Laczka János—dr. K ú t i  Is tván :  A Salgótartjáni Ko
hászati Üzemek történetel9G8—1980

1968-ban je len t m eg L izsnyánszky A n ta l szerkesztésé 
ben a sa lgó tarján i acélgyár alap ításának  100 éves ju 
b ileum ára „A  S algótarjáni K ohászati Üzemek száz 
éve”  c. m onográfia. A kkoriban  a  haza i kohászati üze 
m ek közül elsőként Salgó tarjánban  dolgozták fel az 
üzem ük tö r té n e té t lelkes szakem berek.

Szintén elsőként je len t m eg fo ly ta tásk én t egy szeré 
nyebb terjedelm ű  tö r té n e ti összefoglalás az azó ta  elte lt 
12 év esem ényeiről, az üzem  fejlődéséről. A d iagram ok 
kal és fényképekkel bőségesen illusztrá lt 48 oldalas k iad 
vány m intaszerűen  ism erteti a  term elés a laku lását, a 
gyártm ányszerkezet változása it, az elavu lt acélöntöde 
leállításának  o ka it, valam in t az új korszerű üzem egysé 
gek '(kovácsolóüzem , D exionüzem , k isterenyei to v á b b 
feldolgozó üzem) üzem be állítását. A m űszak i fejlődés 
ism ertetését követően rövid  fejezetek szólnak a gazda 
ságosságról, a létszám  alakulásáról, a brigádm ozgalom , 
újításm ozgalom , m unkaverseny-m ozgalom  fejlődésé 
ről, valam in t a  közm űvelődésről, a  sportéletről.

A te tszetős külsőben, jó  pap íron  m eg je len te te tt k iad 
vány  nyelvezete is k ifogástalan, szakszerű. A szerzők 
az eredm ényeket ta lá n  kissé tú lz o tta n  szerényen ism er 
te tik , hiszen a sa lgó tarján iaknak  nem csak az a nagy ér 
dem e, hogy a  meglevő üzem részek tö re tlen , gazdaságos 
fejlődését m eg tu d tá k  valósítan i, hanem  az is, hogy 
felism erve a  kohászat v ilágszerte egyre nehezebbé váló 
helyzetét, üzem eink közül elsőként lép tek  tú l  a hagyo 
m ányos kohászati te rü leteken . M egkezdték a  korszerű 
m ásod- és harm adterm ékek  g y á rtá sá t, így b iz to síto t 
tá k  az SK Ü  gazdaságosságát, exportképességét, m ég a 
v ilágszerte fokozódó dek o n ju k tú ra  közö tt is. (OA)

Az 1982/83. ta n év  őszi félévében Peidl Tibor У. évf. 
kohóm érnökhallgató  nyerte  el a D iószeghy ösztön 
d íja t, példás tan u lm án y i eredm énye és a Tüzeléstan, 
kem encék ta n tá rg y  keretében végzett tudom ányos 
d iákköri m u n k á ja  elismeréséül.

Dr. F arkas Ottóné tszv . egy. docens ok t. 11— 15. kö 
zö tt részt v e tt a  szocialista országok egyetem ei tüzelés 
ta n i  tanszék i vezetőinek F reibergben rendezett tu d o 
m ányos ülésszakán, amtelyen előadást ta r to tt  a kem en 
cék fizikai modellezésének elm életéről, az ez irányú 
m érési tap asz ta la to k ró l és ezek alkalm azásáról a kem en 
cék energ iatakarékos üzem eltetésében.

A szept. 21— 25. közö tt Szófiában a Gépészeti és 
E lek tro techn ika i E gyetem en m egrendezett V i l i .  N em 
zetközi „ IS Z K ” Anyagv izsgáló T Ű K  K onferencián 
rész t v e ttek : Péntek Gabriella, Sztvorecz Ju d it, llédei 
Krornélia  kohóm órnök-hallgatók, és Szűcs István  egye 
tem i ad ju n k tu s  (Tüzeléstan i Tanszék).
A szekcióüléseken hallgató ink  orosz nyelven ta r to tta k  
előadást eredm ényes T D K  m u n k á ju k  tém aköréből. 
Sztvorecz J u d it  m ásodik d íja t nyert.

Dr. S im o n  Sándor tszv . egy. ta n á r  és dr. Gsabalik 
G yula  egy. ta n á r  a  m agyar— szovjet ku ltú rá lis egyez 
m ény keretében  szept. 10 és 28-a közö tt m eg látogatta  
a Zsdanovi K ohászati E gyetem  A célm etallurg iai T an 
székét. A lá togatás során „Az LD  nyersvas m angán- 
ta rta lm á n ak  h a tása  az eljárás hőgazdaságára és a 
m észóldódásra, valam in t a  fa laza t védelm ére” és „Az 
ED eljárás hulladékbetétrészesedés növelésének lehető 
ségei”  cím m el előadásban  szám oltak  be az LD -eljárás- 
sal kapcsolatos k u ta tás i eredm ényekről.

Dr. K ároly G yula  tu d . tanácsadó  részt v e tt az okt. 
1— 2. közö tt B urgaszban  m egrendezett „K em encén 
k ívüli acélkezelés” té m á jú  I I I .  nem zetközi m űszak i 
tudom ányos konferencián, m elyen „A  m észpor befu tá 
sának  h a tása  az acélban v isszam aradó zárványok  m or 
fo lógiájára” cím m el előadást ta r to tt .  (UM-né)

Keszthelyi Ferenc: Csővezetékek hegesztése (Ipari 
Szakkönyvtár)

A  népgazdaság m inden te rü le tén  m eg találha tók  a 
csővezetékek, a  városokat összekötő távvezetékek tő l 
kezdve a korszerű vegy ipar és energ ia ipar szerves ré 
szét képező csőhálózatokig. A csőhálózatok gyártásáná l 
és szerelésénél lényeges technológia i fo lyam at a hegesz 
tés. A hegesztési m unkák  jó  szervezése és kivitelezése 
nagym értékben  befolyásolja a csőhálózat m űszak i m eg 
b ízhatóságát és kivitelezési költségét. A szerző összefog
lalja a  csővezetékek hegesztéséhez és forrasztásához 
szükséges ism ereteket.

A csővezeték elemek és szakaszok kötése c. fejezet ösz- 
szefoglalja a  csővezetékek jellem ző it, osztályozását, 
szerkezeti m egoldása it valam in t a csővezetékek m űszak i 
rajza in  előforduló jelöléseket. Acélcsövek és anyaga ik  
címszó a la tt  m egtalálható  a csövek alapanyagául szol
gáló ö tvözetek  ism ertetése és azok hegesztésével k ap 
csolatos hőkezelési eljárások. A szerző külön foglalkozik 
a hegeszthetőség fogalm ával és a  hegesztési m unkarend 
elem einek m eghatározásával.

K ülön fejezet foglalkozik az előkészítő m űveletekkel: 
tárolással, darabolással, sorj ázással, forgácsolással. A 
csőhegesztési és csőforrasztási eljárások  c. fejezetben 
ism ertetésre kerü lnek  a  csőhegesztésnél jelenleg a lkal 
m azo tt hegesztési eljárások. Ism erte tésre  kerülnek a 
réz: és alum ín ium  ö tvözetek  hegesztésének speciális 
kérdései is.

A csővezetékek hegesztésénél a kötés m inősége függ 
a két csővég illesztésének pontosságátó l is. A szerző 
külön fejezetben g y ű jti össze az illesztő-, beállító-, for 
gatóberendezéseket, m elyek segítségével b iz tosítható  
az egytengelyű  hegesztett kötés.

Ism erte tésre  kerülnek a  m űanyagcsövek anyagai, 
azonosítási m ódjuk  és a hegesztésükre felhasználható  
hegesztő eljárások. A szerző végül összefoglalja a  k iv i 
telezés szervezésére és szervezeti rendszerére vonatkozó 
ism ereteket.

Tóth Károly
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Egyesületi hírek

Kovács Szakcsoportunk tanu lm ányú tja  Győrben,

A m últ év  végén, nov. 17-en, győri kollégáink előké 
szítő szervezésében G yőrbe lá to g a ttu n k , hogy o tt  я régi 
repülő téren  lé tes íte tt új V agongyári K ovácsüzem et 
m egtekintsük.

Az ú ton  Szakcsoportunknak  42 ta g ja  v e tt részt. 
A Ganz-MÁVAG autóbuszával u taz tu n k .

A gyár a volt repülő téren  é p ítte tte  fel új, korszerű 
m elegüzem eit, köztük  egy 20 000 m 2 alap te rü letű  ép ü 
le tben  a  kovácsüzem et. Az üzem  közelében levő h a ta l 
m as buga és anyag térrő l tö rtén ik  az anyagellátás. 
Az épület hosszirányú felében helyezkedik el a ková 
csolórészleg, a m ásik  felet a  hőkezelőüzem foglalja el.

Az új kovácsüzem  külsejében és berendezései tek in 
te tében  egyarán t korszerű. G yártástechnológia i a d o tt 
sága a süllyesztékes kovácsolás. Kovácsológépeikre a 
nagy alak ító teljesítm ények  a  jellemzők 
(,,4Ö t-á s” ): 400 kN  te ljesítm ényű  ellenük") kalapácsok 

1 :io kN
K ét 63 kN-os
K ét 4Ó kN-os M AXIM A süllyesztékes.sajtók
Egy 25 kN-os
E gy 15 kN-os

E zenkívül van
egy Ki kN te ljesítm ényű  LASCO süllyesztékes k a la 

pácsuk, m elyet egy nagy K A RU SSZEL 
forgókem ence szolgál ki.

A legújabb típusú  EUMUCO vízszintes kovácsológé
pük  ún. „harapós” k iv itelű, am in  akkor gépkocsi hátsó 
tengelyanyagok tányérrészé t duzzasztották .

Az üzem ben felá llíto ttak  egy m odern GEORG 
F IS C H E R  gyártm án y ú  berendezést is, a süllyesztékes 
ко vácsd arabok  revétlenítésére.

O tt ta rtózkodásunk  id ő p o n tjáb a n ^  folyam atban  levő 
szerelési m unkák  m ia tt a  nagy gépeket nem  lá th a ttu k  
dolgozni. Csak a 25 kN-os M AXIM A sajtó , az EUMUCO 
felnyom ógép és egy 13 kN-os kétá llványú  kalapács m ű 
ködött.

Az épület m ásik félrészében elhelyezett Hőkezelő 
üzem berendezései ugyancsak korszerűek. Többségük 
ben indukciós hevítőkem encék. E zek a  berendezések lá 
gyító , norm alizáló, nem esítő m űveletek  végzésére alkal- 
m asak.

A lá tto ta k a t és ta p asz ta ltak a t összefoglalva m eg 
állap ítható , hogy az im pozáns, hata lm as csarnokba h e 
lyezett nagyértékű  berendezéseknek m ár a telepítése, 
elrendezése is újszerű, korszerűségük és szám uk pedig a 
hazai kovácsiparban  egyedülálló.

A  gyár illetékes vezetőinek, valam in t régi és kedves 
kollégáinknak és b a rá ta in k n ak  ezúton is köszönetét 
m ondunk, hogy lehetővé te tté k  szám unkra a k itűnően 
szervezett, tanulságos üzem látogatást.

C soportunknak  a  v isszaindulás e lő tt még rövid város 
nézésre is lehetősége volt.

Bors -I oiios

A Hengerész Szakcsoport ülés Borsodnádasdon

A Vaskohászati Szakosztály keretében m űködő H en 
gerész Szakcsoport szept. 29—30-án ta rto tta  soron kö 
vetkező összejövetelét, a Borsodnádasd i Lem ezgyár 
K ISZ-klubjában.

Dr. Pálvölgyi Á rpád  elnök i m egnyitójában m élta tta  
a borsodnádasd i dolgozók szakm a i szeretetét. K ihang 
súlyozta, hogy elavu lt eszközökkel is lehet jó t te r 
melni, ha a kollektíva össze tu d ja  hangolni lehetősé 
geit az igényekkel.

K urtán  Miklós, a lem ezgyártó üzem vezetője, a he 
lyi szakcsoport neváben köszöntötte az értekezlet részt 
vevőit, és ism ertette  a lem ezgyártás helyzetét a vál 
lalaton belül.

Egy ipartö rténeti jellegű film  vetítésével a vendég 
látók bem utatták  a  táblalem ez hengelést. A film  a  tíz 
év előtti helyzetet tükrözi Ezt követően Balikó M i
hály, a  Borsodnádasd i Lem ezgyár m űszak i igazgató- 
helyettese előadást ta rto tt a  „T erm ékstruktúra váltás, 
a  táblalem ez hengelsé helyzete és perspektívája Bor
sodnádasdon”.

Mura Imre, az Ózdi K ohászati Üzemek gyáregység 
vezetőjének — távollétében — a  „8,5 trilex  üregezés 
kérdései” c. előadását, Czim er István  gyáregységi fő- 
technológus tartotta.

A harm ad ik  előadást N yitray István, a BNL főtech 
nológusa ta rto tta  „H idegen hengerelt DV lemezek hor- 
ganyzási tapasz ta la ta i” címmel.

Érsek Barnabás, a BNL főm echan ikusa ism ertette a 
tábialem ezgyártás további gépesítésének lehetőségeit.

Az előadásokat követően, egyórás gyárlátogatás a l 
kalm ával a szakcsoport értekezlet résztvevői m egtekin 
te tték a táblalem ezgyártást, valam in t a Borsodnádasdi 
Lem ezgyár egyéb term ékeit előállító  üzemeket.

Az első nap egy kellem es hangú, baráti összejöve
tellel é r t  véget, m ajd  a  résztvevők autóbusszal á tm en 
tek Ózdra, szállásukra, a  Kohász Szállóba.

M ásnap ta rto tta  a  Hengerész Szakcsoport esedékes 
ülését. A résztvevők megbeszélték, m ilyen legyen a 
szakcsoport középtávú program ja, 1986-ig. A szakmai 
u tánpótlás kérdéseiről igen szenvedélyes vita a laku lt 
ki. A résztvevők egyhangúlag kívánatosnak ta rto tták  a 
techn ikusi képzés v isszaállítását a  kohászaton belül, a 
régi tarta lm i szinttel.

Az értekezlet u tán  a résztvevők m egtek in tették az 
Ózdi Kohászati Üzemek tartósorát, ahol a  gőzgéppel 
vont hengersor geo a láté te t hengerelt. Végül a T erm e 
lésirányítási Szolgálat központját keresték fel.

Ezt követően üregezési és szervezési ak tuális kérdé 
seket beszéltek meg a  jelenlevők. (BM)

Évzáró elnökségi ülés decem ber 14-én

Egyesületünk elnöksége dec. 14-én a MVAE KGST 
tanácsterm ében ta rto tt k ibővített évzáró elnökségi 
ülését, am elyen az elnökség választott tagja in  kívül a 
tiszteletbeli tagja ink  és az összes elnökségi bizottsá 
gok vezetői is m egjelentek.

Első nap irendi pontként az elnökség az O ktatási Bi
zottságnak — az előző ülésen átdolgozásra v isszaadott 
— részletes beszámoló je len tésé t és az 1983. év i m un 
katervét tárgyalta  meg. Az írásos anyaghoz dr. Patva- 
ros József, az O ktatási Bizottság vezetője fűzött szó 
beli kiegészítést. Az előző ülésen felvetett m inden 
szem pontot részletesen tárgyaló 18 oldalas anyagot 
ebben a form ájában  az elnökség egyhangúlag elfo 
gadta.

Második nap irendi pontként dr. Bakó K ároly  fő tit 
kárhelyettes terjesztette elő írásos je len tését Egyesü 
le tünk  középtávú m unkaprogram ja átdolgozásának 
helyzetéről. Az anyag a korábban ad o tt szempontok 
szerin t kerü lt átdolgozásra és tartalm azza az  egyes fel 
adatok koordinálóinak nevét is. A m unkatervvel kap 
csolatban dr. S im on Sándor alelnök javasolta, hogy a 
kohászat népszerűsítése érdekében az Egyesület szerez 
ze meg és m utassa be azokat a  film eket, am elyeket 
külföldön sz intén a  szakm a m eg ism ertetése érdekében 
készítettek.

H arm ad ik  nap irendi pon tkén t Török Frigyes, a T ár 
sadalm i Bizottság vezetője terjesztette be javasla tá t 
az 1983. év i közgyűlés helyére és időpontjára. Javas 
latát, hogy a  közgyűlést Salgó tarjánban  m árc. 11-én 
tartsuk, az elnökség egyhangúlag elfogadta. Övári A n 
tal főszerkesztő kérte  a közgyűlés tárgysorozatát, hogy 
az t alapszabálya ink előírása i szerin t lapja ink  sürgisen 
leközölhessék.

Negyedik nap irendi pon tkén t dr. Pilissy Lajos, az 
Érem b izottság vezetője terjesz tette  elő a közgyűlésen 
átadandó egyesületi érm eknek szakosztályok szerinti 
tagozódására vonatkozó javaslatát. Az összesen 11 
érem re vonatkozó javaslatot az elnökség egyhangúlag 
elfogadta.

Ezt követően dr. Solym ár Károly, az ICSOBA tit 
k ára te tt javaslato t a szeptem berben, Zágrábban ta r 
tandó ICSOBA közgyűlésen átadandó k itüntetésekre. 
A javaslato t az elnökség jóváhagyta.

Hangyái János a  te rvezett szakmai konferenciáról, 
Török Frigyes az 1983. év i nagyrendezvények ad a ta i 
nak összegyűjtéséről, Csath Béla a  tö rténeti rendez 
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vényekről és egy új szakcsoport alapításáról, Szíj Zo l 
tán  a M iskolcon tartandó  kohászati k iállításról, dr. S i 
m on Sándor a m iskolci m etallurgus konferenciáról, 
dr. Palvaros Józsej az A lm a M ater jub ileum ának elő 
készítéséről, Szíj Zoltán az Acélöntő szakcsoport meg
alakulásáról, Selm eczi Béla  a jogi tagvállalatok joga it 
és kötelezettségeit összefoglaló szabályzatról, dr. Szabó 
László az egyesületi könyvtár helyzetéről, H am m er  
Ferenc a kohászat helyzetéről ta rto tt sajtó tájékoztató 
ról, Csicsay A lb in  fő titkár pedig a J a kó  by-em lékülés - 
ről te tt jelentést.

Az elnökség a jelen téseket jóváhagyólag tudom ásul 
vette. Végül Soltész István  elnök bejelentette, hogy az 
év végével Szabó Csaba titk ár m egválik az egyesüle 
tünktől, m iu tán  a MTESZ K özpontjához kerül. Utóda 
dr. Bakó K ároly  lesz. Egyben megköszönte Szabó Csaba 
titk ár egyesületünknél 10 éven á t végzett lelkes és

1983. évi nívódij
Az OMBKE Vaskohászati Szakosztály vezetősége 

úgy határozott, hogy a múlt évekhez hasonlóan 1983- 
ban is jutalmazza a fiatal, de már gyakorlati tapasz
talattal bíró tagtársak, önálló, szakmába vágó érte
kezésekben kifejtett, az átlagosnál lényegesen többet 
nyújtó munksságát nívódíjak odaítélésével.

A nívódíjra pályázni lehet bármilyen, 1982-ben 
vagy 1983-ban megjelent, vagy kéziratban összeállí
tott vaskohászati tárgyú, szakmába vágó értekezéssel, 
ha az legalább részben önálló kutatás, elemzés, vizs
gálódás eredménye.

A pályázat témája lehetőleg vaskohászati anyag- 
és energiagazdálkodással,

b) az új acélgyártó berendezésekkel,
c) a másod- vagy harmadtermékgyártás fejlesztésé

vel,
d) termékek minőségének, versenyképességének nö

velésével,
e) az üzemek gazdaságos működésével,
f) környezetvédelemmel 

legyen kapcsolatos.
A terjedelem a szokásos 25—30 gépelt oldalnyi kéz

iratterjedelmet lehetőleg ne lépje túl. Olyan pályáza
tok újból nem nyújthatók be, amelyek valamilyen 
tok újból nem nyújthatók be, amelyek valamilyen 
egyesületi pályázatra már be lettek küldve.

Nívódíjban csak azoknak az 1983. év végéig leg
alább két éves egyesületi tagsággal rendelkező szak
osztály tagtársaknak munkái részesíthetők, akik 1983. 
évben 40. életévüket még nem töltötték be.

A nívódijakra az Egyesület az eddigi pályázatok
ra kiírt összegeket fordítja, a nívódíjak legkisebb ősz- 
szege 3000 forint, legnagyobb összege 5000 Ft.

A pályázóknak csak egy tanulmánya kerülhet dí
jazásra.

A nívódíjak odaítélésére az Egyesület bizottságot 
alakít, amely az alábbi fő szempontok szerint érté
kel:
— az értékezés a maga által kitűzött témát feldolgoz-

za-e,
— lényegesen többen nyújt-e az átlagos tanulmány

nál.
— az értékezés mennyiben önálló, kutatás, elemzés, 

vizsgálódás eredménye,

Értesítjük egyesületünk tagjait, hogy ezévi 71. 
küldöttközgyűlésünket, március 11-én, 11 órai kez
dettel tartjuk Salgótarjánban, a József Attila Mű
velődési Központban.

A küldöttközgyűlés tárgysorozata:
1. Elnöki megnyitó.
2. Köszöntések.
3. Szakmai előadás. Ürmössy László oki. kohómér

nök, a Salgótarjáni Kohászati üzemek vezér
igazgatója: Vaskohászatunk helyzete és felada
tai c.

4. Főtitkári beszámoló.

eredm ényes m unkáját. M ajd megköszönve az elnökség 
m inden tag jának  az év során végzett m unkáját, ered 
m ényes új évet kívánt.

Ezt követően Óvári A ntal, az elnökség legrég ibb 
tagja köszönte meg az elnök és a fő titkár egész évi 
eredm ényes és hagyom ánya ink szellem ében végzett 
m unkáját. (OA)

K itüntetés

A MTESZ Borsod megyei Elnöksége nov. 10-i ü lé 
sén S teh lik  Lászlónak, Vaskohászati Szakosztályunk 
Diósgyőri C soportja titk árán ak  több évtizedes ered 
ményes M TESZ-ben k ife jte tt m unkájának  elism erésé 
ül Megyei M TESZ-díjat adom ányozott. A d íja t dr. Sza- 
ladnya Sándor, a  megyei szervezet elnöke ad ta  át.

A m egérdem elt k itün tetéshez szívből gratu lálunk. (A 
Szerk.)

pályázati felhívás
— a tanulmány mennyiben dolgoz fel időszerű prob

lémákat,
— a tanulmány tárgyának kifejtésében világos, sza 

batos-e, megállapításait mennyire igazolja, támaszt
ja alá,

— sílusában megüti-c a publikált értekezések, átlag- 
színvonalát.

Nívódíjra oly módon lehet pályázni, hogy a pá
lyázó vagy a csoportosan pályázók a feltételek isme
retében és azokat betartva, 1983. december 31-ig
— értekezésüket két (2) példányban beküldik az egye

sülethez,
— amennyiben már valamelyik bel- vagy külföldi 

szaklapban értekezésük megjelent, közlik annak 
számát és azt a szándékukat, hogy értekezésüket 
a nívódíj elnyerésére is szánják (külföldi folyó
iratban megjelent művek teljes magyar nyelvű 
szövegét mellékelni kell),

— nyilatkozatukat, hogy a nívódíj odaítélésének fel
tételeit betartották.

Nívódíjban nem részes,thetok azok a tanulmányok, 
amelyek
a) 1982. I. 1. előtt jelentek meg valamely szakfolyó

iratban,
b) újításokat, tanulmányokat tartalmaznak és már be 

vannak jelentve,
c) más, határozott célból készültek, pl. diplomtervek, 

doktori értekezések, stb.
d) valamely szerv (vállalat, intézet stb.). megbízásá

ból közvetlen munkaköri feladatként készültek és 
szakértői vagy egyéb díjazásban — kivéve nyom
tatásban megjelent publikációkért járó szerzői tisz
teletdíjat — részesültek.

CIKK JUTALOM
A nívódíjpályázattól függetlenül a lapunk 1983. évi 

évfolyamában megjelenő, elsősorban a fiatalabb tag
társak által írt cikkek közül a legidőszerűbb témá
kat kiemelkedően jól feldolgozó cikkek vagy tudo
mányos diákköri munkák szerzőit is 1000—1000 Ft-os 
jutalomban részesíti az év végén a Szakosztály Ve
zetősége.

A  Vaskohászati Szakosztá ly  
Vezetősége

5. Az Ellenőrző Bizottság jelentése.
6. Hozzászólások, indítványok.
7. Kitüntetések.

Alapszabályaink szerint a küldöttközgyűlésen — 
a megválasztott küldötteken kívül — minden egye
sületi tagunk részt vehet és azon tanácskozási jog
gal felszólalhat, szavazati jogunk azonban csak a 
küldötteknek van.

Az esetleges indítványokat kérjük írásban egye
sületünk titkárságához címezve mielőbb beküldeni.

Az OMBKE Elnöksége
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f é m k o h A s z a t
Rovatvezető: G Y U L A S I  I S T V Á N ,  H A E R A C H  W A L T E R

Ólomporok pásztázó elektronmikroszkópos vizsgálata
F A Z E K A S N  f i  D R.  V E R E S  Á  G  N E S oki. fizikus 

B E N E D E K  M t К  L ó  S vili. mérnök 
V Í G  II J ó  Z S E F m atematika-fizika tanár 

Villamosipari K utató  Intézet
DK: 621.355.2 : 669.47—492.2

Ólomakkumulátor gyártáshoz használt porok 
vizsgálatában a pásztázó mikroszkópos vizsgálat 
és a higany poroziméteres mérés eredményeinek 
együttes értékelése jellemzőbb tájékoztatást ad m in t 
a szemcseméret szemcsetér fogattal való jellemzése. 
A cikk összehasonlítja az SEI és BEI üzemmódban 
készült elektronmikroszkópos felvételeket.

Savas ólomakkumulátorok elektródjainak gyár
tásához használt ólomporok tulajdonságait pász
tázó elektronmikroszkóppal és higanyporoziméter- 
rel vizsgálva összehasonlítottuk a különböző eljá
rással készített porok tulajdonságait, illetve alkal
mazhatóságát. Ezek a vizsgálati módszerek, rész
ben a por szemcseméretének a szemcse térfogattal 
való jellemzésére, részben az egyedi szemcsék vizs 
gálatára vonatkoznak. Sokkal jellemzőbbek a po
rokra, mint a hagyományos ólompor vizsgálatok és 
bármely porrendszernél, így a porkohászat alap
anyagaként használt, fémporoknál is alkalmazha
tók. Á mikroszkópos felvételeknél a különböző po
rokhoz ki kell választani azt a megfelelő ülepítő 
közeget, amelyből felvisszük a mintatartó üvegle
mezre a por szemcséit.

Porokból készített termékek sajátságait a gyár
tási eljáráson kívül elsősorban a kiindulási porok 
sajátságai határozzák meg. A porkohászatban mó
dosítani kell a technológiát, ha azonos kémiai ösz- 
szetételű, de más diszperzitásfokú, más szemcse
formájú fémporokból végezzük a gyártást [1, 2]. 
Kerámiai termékek gyártásakor is döntőek a ki
indulási porok sajátságai, ezért számos szerző írja 
le a különböző ásványi őrlemények vizsgála
tá t [3, 4]. Kémiai áramforrásokban, így ólomakku
mulátorokban is az aktív felület növelésével fokoz
zák az energiaátalakítási folyamat hatékonyságát, 
ezért általában porokból készített pórusos elektró
dokat alkalmaznak. Az alapanyagok (ólompor, 
adalékok) tulajdonságai jelentősen eltérnek az elő
állítási körülményektől függően és befolyásolhat
ják a termék sajátságait [5, 6]. Ezért fontos, hogy 
ismerjük a por jellemzőit. Porok megfigyelhetők 
fénymikroszkópon, azonban eredeti állapotukban 
a mélységélesség hiánya miatt, csak a szemcsék 
körvonala észlelhető. Gyantába ágyazva, csiszo
latkészítés után viszont keresztmetszeti képet lát
hatunk. Ez a mintaelőkészítés az eredeti szemcsé
ket elroncsolja, ami lágy anyagok esetében (pl. 
ólom) az anyag elkenődését okozza és az értékel
hetőséget rontja, vagy lehetetlenné teszi. Elektron- 
mikroszkópon közvetlenül csak igen vékony anyag- 
rétegek figyelhetők meg, vagy replika segítségé

vel [7j képezhető le a vizsgált minta felülete. Egye
dül a pásztázó elektronmikroszkóp alkalmas porok 
közvetlen megfigyelésére, mert nagy mélységéles
séggel a fénymikroszkóppal lényegesen szélesebb 
mérési tartományba lehet a szemcséket eredeti 
állapotukban megfigyelni. Mi a savas ólomakku
mulátorok elektródjainak gyártásához használt 
ólomporok sajátságait vizsgáltuk. Ezek az anya
gok azért állnak az érdeklődés középpontjában, 
mert az ólomakkumulátorok gyártásában, jelen
leg is az elméletileg számított aktívanyag két- 
háromszorosa szükséges az elektródok készítésé
hez [8].

Az ólompor előállítására több módszer ismere
tes. Ólompor porlasztással történő előállításakor, 
így a Balox eljárásnál is a megolvasztott ólmot 
nagynyomású levegő és vízgőz segítségével zárt 
kamrába porlasztják [9]. Malomban történő por
gyártáskor ólomból öntött golyókat foigatnak, s 
ezek koptatják egymást. A Krupp malom palástja 
perforált, a por ezen keresztül hullik ki. A Harding 
malom sokkal termelékenyebb, nagyüzemi por
gyártó berendezés, itt légárammal szállítják és cik
lonok segítségével osztályozzák a port.

Az ólomport folyamatosan minősítik a gyártási 
eljárás során. A legfontosabb vizsgálati módszerek: 
szemcseméreteloszlás mérése szitaelemzéssel, il
letve ülepítő eljárással, térkitöltés vizsgálat (ej
te tt laza súly, rázott laza súly), sav és vízfelvétel 
mérés, valamint az oxidtartalom meghatározása. 
Ezek a vizsgálati eljárások azonos gyártási mód
szer esetén választ adnak a gyártási szórásra de 
nem magyarázzák meg a különböző gyártási eljá
rásokkal készített porok eltérő viselkedését flO].

Ezek tisztázására, egyéves gyártási periódusból 
különböző időpontokban kivett mintákat vizsgál
tunk pásztázó elektronmikroszkóp és higanyporo- 
ziméter segítségével. *

Kísérleti rész

A vizsgálatokat JSM-T20 pásztázó elektronmik
roszkóppal és Carlo Erba higanyporoziméterrel 
végeztük. A port acetonos szuszpenzióból ülepí
tettük üveglemezre, ezt ragasztottuk a mikrosz
kóp tárgytartójára. A felvitel több lépésben hígí
tással történt, hogy minél több egyedi szemcsét 
vizsgálhassunk. A ragasztás után 20 nm-es arany
réteggel vontuk be a minta felületét. A porozimé
teres vizsgálatot részben eredeti, részben 1 %-os 
sztearinsav oldattal impregnált poron végeztük.
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>1 «'-г ot analízis
Â pásztázó elektronmikroszkópos képeken lát 

ható egyes szemcséket forgási elipszoidnak feltéte
lezve, képzeletben elforgattuk a ,,b” kistengellyel 
az „a” hossztengely körül, és így kiszámoltuk az 
egyedi szemcsék térfogatát a

4 ab2
T

képlet szerint. Az 1. ábrán bemutatjuk a szemcsék 
%-os megoszlását térfogatuk függvényében. Egy

bevetve az ábra három %-os eloszlását, látható, 
hogy a fíalox por szemcséi esnek a legszűkebb mé
rettartományba. A Harding malomban készített 
por több szemcséje esik a legkisebb mérettarto
mányba, viszont a néhány nagyméretű szemcse 
nagy térfogat százalékot és a megfelelő fajsúllyal 
beszorozva nagy súlvszázalékot képvisel. Összeha
sonlítva ezt az eredményt az irodalomban leírt és 
az általunk sz xlimentációs eljárással mért szem
cseeloszlással (b:ábra), a következőket állapíthat
juk meg.

A szemcseeloszlás mérés szerint a legfinomabb 
a Balox eljárással készített por, utána következik 
a Harding malomban előállított por, s legdurvább a

1000 2000 3000 v [u n b

в

1000 2000 3000 VCuml

C

—L -
1000 2 000 3000 V fard j

\KL-177-1\

1. ábra. A  porok szemcseeloszlása a szemcsetérfogat 
függvényében

A B alox ó lom m á", B . H a rd in g  ólom m ag, C :.K ru p p  ólom m ag

2. ábra. A porok szemcseeloszlása a szemcseátmérő függ 
vényében

A B alox ólom m ag, B . H ard in g  ólom m ag , C: K ru p p  ólom m ag

3. ábra. A  különböző eljárással készített porok kum ulatív  
póruseloszlás görbéi

A B alox ólom m ag , B . H ard in g  ólom m ag, C: K ru p p  ólom m ag

Krupp malomban gyártott por. Ez az eredmény 
csak látszólag van ellentmondásban a mikroszkó
pos mérés eredményeivel, mert ha meggondoljuk, 
hogy az ülepítő eljárásban a súlyszázalékot mér
jük, feloldódik az ellentmondás. A mikroszkópos 
eredményt támasztják alá a higanyporoziméterrel 
mért kumulatív póruseloszlás görbék is (3. ábra). 
A görbéből látható, hogy a porlasztott por ( Balox) 
pórustérfogata legnagyobb, a póruseloszlásnak éles 
határa van. A malomban készült porok pórusel
oszlás tartománya szélesebb, a finomabb irányba 
tolódik el. Legkisebb a kismalmi por (Krupp) pó
rustérfogata, de a pórusai a legfinomabbak. Egy 
adott porrendszer által bezárt üregek méretelosz
lását a szemcsék diszperzitásán kívül a szemcsék 
alakja és a szemcsék felületén levő esetleges póru
sok szabják meg, ezért a póruseloszlási görbék fel
vetik az egyedi szemcsék megfigyelésének szüksé
gességét is.

Az egyedi szemcsék alakjának vizsgálata
Adott összetételű por fajlagos felületének nagy

ságát a szemcsék alakja határozza meg, mivel a 
bonyolultabb alakú szemcse nagyobb felülettel 
rendelkezik. Annak érdekében, hogy valóban meg
ismerhessük a különböző eljárásokkal készített 
porok tulajdonságát az egyedi szemcséket kell 
vizsgálni.

A pásztázó elektronmikroszkópos vizsgálatok 
egy részét szekunder üzemmódban készítettük 
(SE I), amelynek előnye, hogy a vele készítette 
kép fényerőben gazdagabb. A másik részét visz- 
szaszórt-elektron üzemmódban ( B E I) rögzítet
tük. Leképezésnél — többek között — a kilépő, 
illetve visszavert elektronok úthossza befolyásolja 
a fókuszállás helyét. így a tárgyasztal elforgatása 
esetén a porszemcsék különböző tárgypontjairól 
kiinduló sugarak szögének és úthosszának fokozott 
változatossága növeli a kép térhatását, ezen ke
resztül a pásztázó elektronmikroszkópia jellegéből 
adódó előnyöket porvizgálat esetén fokozottan 
kihasználhatjuk.

A 4. ábra porlasztott ólompor 1000x-es nagyí
tási!, egymás mellé helyezett felvételeit mutatja. 
A képek sorrendben SEI 0° és BEI 45°. Az azonos
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4. ábra. Porlasztott ólompor j  elvét elei, különböző üzemmó
dokban

szemcséket lefényképező ábrákból látható, hogy a 
térhatás javul a tárgyasztal 45°-os elforgatásával 
(a belső elektronsugár és a tárgyasztal síkja által 
bezárt szög módosításával) és a BEI üzemmód al
kalmazásával. Az 5. ábra porlasztott, a 6. ábra 
Harding por szemcséit mutatja 10 000 X-es nagyí
tásban. Ä képekből látható, hogy a porlasztott 
ólomporok jellemzője az alakos gömbszerű forma, 
amely 45°-os elforgatással korongnak látszik. A 6. 
ábrából látható, hogy a malmokban készült por

5. ábra. Halox por. S E I  4ő° elforgóiéi*. Л képen látható 
jel 1 fim

6. ábra. H arding por. S E I  45°-os elf ogatás. A képen lát 
ható jel I fim

1. táblázat

A szemcsék jellemzi) méreteinek változása az
előállítási eljárással

Összetevő
a

fim

K orri 
gált

szórás
fim

b
fim ii/b

N agym alm i por 2,50 1,60 1,70 1.47

K ism alm i por :$,oo 2,10 2,15 1,39

l ’o rlasz to tt por 4,85 1,50 2,55 1,36

szemcséinek az alakja bonyolultabb, mint a por
lasztott ólomporé és a szerkezete osztottál)!).

A fentebb közölt megfigyelések számszerű bizo
nyítására az lOOOx-es nagyítású felvételekből a 
szemcsék előzőekben (5 % hibán belül) lemért ,,a” 
és ,,b” méretéhez kiszámítottuk a korrigált szórást 
az ismert képlet szerint és kifejeztük az „a” és 
,,b” méret arányát, mint a szemcsék gömbtől való 
eltérésének jellemzőjét (1. táblázat). A táblázatból 
látható, hogy a nagymalomban készített por szem
csealakja van legtávolabb a gömbtől, s a porlasz
tott ólom por a legközelebb. A porlasztott ólompor 
méret,szórása viszont a legkisebb.

Ólommagok vizsgálata

A különböző gyártási eljárással készített ólom
porok eltérő tulajdonságainak vizsgálata során a 
szemcsék ólommagját is megfigyeltük. Az akku
mulátorok alapanyagként ólompornak nevezett 
anyagok inhomogén szemcsékből állnak egy belső 
ólommaggal, melyet ólom-oxid burok vesz körül. 
A vizsgálathoz 5 %-os hideg ecetsavoldattal leol
dottuk az ólom-oxid burkot. A porlasztott ólom
szemcsék magjai gömbök (7. ábra), a malomban 
készült porok magjai (8., 9. ábra) többségében ala
kos szerkezetű szemcsék. Az ólomszemcsék alak
beli különbsége az ólom-oxid burok eltávolításával 
fokozódik, nagyobb lesz az egyes porok fajlagos 
felületkülönbsége. *

Az eredmények értelmezéséhez megmértük az 
ólommagok porózitását is (10. ábra). Az azonos
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7. ábra. Bulox por magja. / * /  45°-os elforgatás. A képen 
látható jel 10 pm

S. ábra. K rupp  por magja. B E I  45°-os eljogatás. A  képien 
látható jel 10 fim

eljárással végzett oxidleoldás után megnőtt a kü
lönbség a porlasztással és a malmi eljárással ké
szült porok porózitása között. A porlasztott por 
pörózitása csökkent az oxidbevonatok leoldása 
után, a malomban készített porok porózitása növe
kedett. Ez utóbbi arra utal, hogy az oxidbevonat 
nem egyenletesen alakul ki a malomban készített 
porok szemcséin.

Az eredmények kiértékelése
A különböző eljárással készített ól’omporok kö

zül a porlasztott ólompor, esik a legszűkebb szem
cseméret tartományba, a malomban készült ólom
porok viszont finomabb szemcsézetűek a porlasz
tott ólompornál és szerkezetük tagoltabb.

Az ólommagok vizsgálatából kiderült, hogy míg 
a porlasztott porok magja gömbszemcse, addig a 
malomban készült porok ólommagja alakos szem
csék, nagy felülettel.

Az őrléssel készült porok szemcséinek alakja el
ágazó. A szemcsék többsége elég finom, de a korri
gált szórásból látható, hogy az átlagos szemcsemé
retnek nagy a szórása. A porlasztott por jellemző 
szemcseméretének szórása, kicsi, de az átlag szem
cseméret nagy a malomban gyártott porokéhoz 
képest, és a szemcsék viszonylag kis felületű de-

0. ábra. H arding por magja. B E I  45°-os eljogatás. 
A képen látható jel ll) fim

10. ábra. A  különböző eljárással készített ólomporok 
m agjának kum ulatív póruseloszlásigörbéi 

A: Balox ólommag, B : H ard ing ólommag, C: Krupp ólom mag

formált gömbök. A porlasztási körülmények vál
toztatásával, vagy utólagos megmunkálással cél
szerű lenne a szemcsék alakját deformálni. Ennek 
mértékét azonban csak a további technológiai mű
veletek figyelembevételével lehet megállapítani.
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Műszaki-gazdasági szempontok a meglévő alumíniumkohók 
gáztisztítási technológiájának kiválasztására*

L. P A L A S I N S K  I —B. M S D R Y S A  
Inatytut. Metali Niezelaznych, Gliwice (1:N К)

D K : 669.713.074

A  nedves és száraz gáztisztüási eljárások össze
hasonlításával megállapították, hogy a nedves el
járások beruházási és üzemeltetési költségigénye 
kisebb, de hatásfokuk is  jóval alatta marad a száraz 
gáztisztítási eljárásokénak. Esetenként a nedves 
gáztisztüási eljárások nem biztosítják a környezet- 
védelmi hatóságok által az alum ínium kohókra előírt 
normák betartáséit.

A koszerű alumíniumkohászat a nagy teljesít
ményű, 150 kA és a fölötti áramerősséggel üzemelő 
kádak alkalmazására törekszik, amelyeket költ
séges gáztisztító berendezésekkel szerelnek fel. 
Régi üzemekben ilyen korszerű gáztiztítók beépí
tése még drágább, ezért minden esetben külön kell 
vizsgálni a gáztisztítás és a beruházás optimumát, 
az alábbiakban az egyik lengyel kohóra végeztük 
el ezt az elemzést. A kádak oldaltüskés, Söderberg 
anódúak. A kiindulási adatok:

— éves fémtermelés
— elszívott gázmennyiség
— HP koncentráció a gázban
— a gáz portartalma
— a por fluor tartalma
— a gázelszívás hatásfoka

55 000 t 
2 080 000 m3/h 

34 mg/m3 
90 mg/m3 
19 tömeg % 
75 %

kriolit regenerálásával, mások vizes permetet al
kalmaznak. Az ilyen tisztító hatásfoka gázalakú 
fluorra 95 %, porra csupán 70 %.

Jelentős fejlődést hoztak a gáztisztításban az 
úszóágyas (floating bed) gázmosók és a turbulens 
kontakt abszorberek. Az előbbi vázlatát a 2. ábrán 
láthatjuk. Egy vagy két rács helyezkedik el a mosó- 
tbronyban, amelyen 25—40 cm vastag rétegben 
beszórt üreges, könnyű golyók (pl. max. 00 mm-es 
polipropilén golyók) helyezkednek el. A gáz, amely 
a permettel ellenáramban halad, a golyókat ál
landó mozgásban, mintegy ,,fIuid”-állapotban ta rt 
ja. Ilymódon az érintkezési felület és a gáz tisz-

A gázok összegyűjtése

A régi kohókban a csarnoktér gázainak tisztítása 
nehézkes, mivel maguk az épületek nem teszik le
hetővé a gázok megfelelő összegyűjtését. Ilyen 
esetben az atmoszférába kerülő fluor mennyiségét
(I) az

I= F  •( 1 - г)*-г)а )

összefüggésből számíthatjuk, amelyben F — a kád
ról eltávozó összes fluor mennyisége, щ  — a gáz
elszívás hatásfoka és г]а — az anódgáz tisztítási 
foka. Ebből látható, hogy a környezet fluor- 
szennyezsére mind a gázelszívás, mind a gáztisztí
tás erőteljesen hat. A gázképződés és a szennyezés 
csökkentésére az oldaltüskés kádakat egymáshoz 
közel telepítettük, és minimálisra csökkentettük 
a kádak nyitott állapotát (felhúzott redőny mel
letti üzemidőt).

A gáztisztítási technológia változatai

Az oldaltüskés kádak gázainak tisztítására a 
közelmúltig nedves tisztítást használtak az 1. áb
rán bemutatott üres, permetezős toronnyal. A to 
ronyban a fent bepermetezett folyadék és a gáz 
ellenáramban halad, majd a cseppfogón át ventil
látor segítségével a légkörbe távozik. Egyes üze
mekben szódaoldatos permetezést használnak a

* A  KGST F ém kohászati AB K önnyűfém kohászati 
T udom ányos M űszaki T anácsának  Közlönyében m eg 
je len t tan u lm án y  rövid  összefoglalása. (Szerk.)

1. ábra. A z  üres permetezős gázmosótorony]jvázlata 
2 — gáz beáramlás; 2 — permetező fúvókák;

3 — a tisz títo tt gáz kiáram lása; 4 — vízbevezetés a cseppfogó m osá
sára; 5 — cseppfogó; 0 — a v isszakeringtetett víz bevitele; 7 — a per- 

metlé elvezetése

2. ábra. A z  úszóágyas gázmosó vázlata
1 — gázbevezetés; 2 — oldat elvezetés; 2 — polipropilén golyók; 
4 __ fából készült rácsozat; 5 — permetező berendezés; (5 — gáz 

eltávozás

3. ábra. A z  „a irm ix” , Venturi-reaktoros gázmosó vázlata
1 — a kering tete tt folyadék által létrehozott „szökőkút” ; 2 — a 
kering tete tt folyadék ta rtá lya ; 3 — a  Venturi-cső szűkülete; 4 — 

cseppfogó; 5 — iszapelvétel
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títása jelentősen megnő. Ezek a gáztisztítók igen 
megbízhatóak, gázalakú fluor 98 %-át, a pornak 
viszont csupán 78 %-át választják le. 
Lengyelországban a 3. ábra szerinti „airmix” 
gázmosókat vizsgálták. Ezek lényegében nagy 
Venturi-csövek, amelyekben a gáz függőlegesen 
felfelé áramlik. A szűkülethez mosófolyadékot 
vezetnek. A gáz nagy lineáris sebessége a csőben 
a mosófolyadékot erőteljesen diszpergálja. A csep
pek egy része lecsöpög, a gáz által elragadott csep
peket pedig a cseppfogó választja le. A zagy 
tartályban gyűlik össze, ahonnnan a leülepedett 
folyadék egy részét a szűkülethez mosófolyadék
nak viszik vissza, más részét pedig semlegesítik és 
fluormentesítik. Ezzel a rendszerrel gázalakú 
fluorra 96 %-os, porra pedig 75 %-os tisztítási 
hatásfok érhető el.

Az elmondottakból látható, hogy a nedves gáz
tisztítással a portartalom nem választható le 
tökéletesen, és mivel a porban 19 % fluortartalom 
is található, ezzel a tisztítási módszerrel nem lehe
tünk elégedettek. A fluorvegyületek jobb eltávo
lítására a nedves elektromos szűrőt is javasolják, 
amely a HE 98 %-át és a portartalom 99,6 %-át 
képes leválasztani. Ez utóbbi hatékonysága gya
korlatilag egyezik a száraz gáztisztító módszerek
től.

A száraz gáztisztítás elve az, hogy a HE kb. 
100 °C-on reakcióba lép a timfölddel és fluoroR ve- 
gyiiletet alkot. Ha ezzel a timfölddel tápláljuk a 
kádat, nagy hőmérsékleten A1E3 képződik. Fel
tételezik, hogy a kemiszorpció csak monomoleku
láris, abszorbeált rétegre terjed ki, ezért a fluorab
szorpció mértéke a timföld fajlagos felületével 
arányos. A timföld a fluoron kívül a portartalom 
98—99 %-át is leköti. A módszert először blokk- 
anódos kádaknál használták, önsülő anódoknál 
a kátránytermékek elégetésének gondja miatt 
csak később honosult meg.

Az Alcan-A SV  megoldása szerint a gáztisztítás 
úgy történik (4. ábra), hogy a timföldsilóból fo
lyamatosan áramlik timföld abba a csővezetékbe, 
amelyben a szennyezett gáz halad. A fluor kemi- 
szorpciója gyors, 0,25—-1,5 s alatt a folyamat le-

1. táblázat
Az összes fluor-emisszió a különböző gáztisztítási módszerek alkalmazásakor

Sorszám A gáztisztítási m ódszer Fluor- emisszió a 
kg/li

gázokban Fluor-em isszió a 
k g /t A1

gázokban

Csarnokból Anódról Összesen Csarnokból A nódról Összesen

1. Üres, perm etezéses 
m osótorony 13,6 20,4 34,0 2,2 3,2 5,4

2. Úszóágyas gázmosó 13,6 10,6 24,2 2,2 1,7 3,9

3. K étlépcsős „a irm ix” gázm o 
sótornyos m egoldás 13,6 13,4 27,0 2,2 2,1 4,3

4. N edves elektrom os szűrő 13,6 1,8 15,4 2,2 0,3 2,5

5. Száraz, flu id-rétegű 
gáztisztító 13,6 1,8 15,4 2,2 0,3 2,5

6. Az ALCAN száraz tisz tító  
m ódszere 13,6 1,7 15,3. 2,2 0,3 2,5

/. ábra. Az A L C A N  száraz gáztisztítási módszerének 
vázlata

1 — az elektrolizáló kádakról érkező gázok; 2 — timföldsiló; 3 — tim 
f ö l d : ^ — zsákos szűrő; 5 — tisz títo tt gázok; 0 — fluort abszorbeált 

^timföldtároló; 7t — az elektrolizáló kádakra

5. ábra. A z A LC O A  gáztisztító reaktorának vázlata
1 — a reaktor köpenye; 2 — a reaktor alsó szintje; 3 — fluid tim föld 
réteg; 4 — gázbevezetés; 5 — ventillátor; (> — az elektrolizáló kádakról 
jövő csővezeték; 7 — a kádak burkolata a gázok összegyűjtésére; 
8 — elektrolizáló kádak; 9 — gázelosztók; 10 — gázbevezetés az 
elosztóba; 11 — zsákos szűrők; 12 — a tisz títo tt gázok elvezetése; 
13 — sűrítcttlevegő-bevezetés a szűrőszövet tisztítására; 14 — timföld- 
bevezetéBífJ —^aütiinföld beérkezési helye; 10 — timföldelvezetés

játszódik. A port is tartalmazó timföldet a tisztí
tott gáztól zsákos szűrőkkel választják el.

Az ALCOA 5. ábrán látható tisztító eljárása 
négyszögletes keresztmetszetű kamrás reaktort 
alkalmaz, amelynek alján vezetik be a szennyezett 
gázokat, ezek a fluid állapotban tartott timföld
rétegen haladnak keresztül. A kamra egyik rövid 
oldalán állandóan friss timföldet vezetnek be, a
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szemben levő oldalon a reaktor felső részén pedig 
az abszorpcióban részt vett timföldet ugyancsak 
zsákos szűrőkkel távolítják el.

A legújabb eljárások Venturi-típusú reaktort 
használnak, amelybe friss timföldet juttatnak be 
a portalanító berendezés végéről. A fluort abszor
beált timföldet két módon választják el: a Lwgi 
cég (NSZK) elektromos szűrőt alkalmaz, míg a 
francia Air Indudri különleges kialakítású zsákos 
szűrőket. Mindkét esetben viszonylag nagy a reak
torba visszafogott timföld mennyisége, viszont 
a Venturi-reaktorban 20-—25 m2/g fajlagos felületi 
timföld használható.

A gáztisztítás hatékonysága

A környezetben kibocsátott fluor mennyisége 
lényegében három tényezőtől függ: a gáz összegyűj
tés mértékétől, a gázok HP-tőí való megtisztulá
sának hatásfokától és a gázok porleválasztásának 
mértékétől. A vizsgálódás egyszerűsítése érdeké
ben tételezzük fel, hogy a gázok összegyűjtése azo
nos mértékű, 00 %-os. Ez azt jelenti, hogy a gázok
kal a teljes fluor emisszió a csarnokban 13,6 kg/h, 
azaz 2,2 kg/t A1 lesz.

Az előbbiekben vázolt tisztítási megoldások ese
tén az összes fluor-kibocsátás az 1. láblázat szerint 
változik. Jól látható, hogy a száraz eljárások és 
a negyedik, nedves szűrős megoldás azonos ered
ményre vezet. A legkevésbé hatásos tisztítást az 
üres, permetezés torony adja, és a kibocsátott 
fluor mennyisége meghaladja a több országban 
maximálisan megengedett 30 kg/h értéket.

A gázok összegyűjtése és elszívása rendkívül 
jelentős a tisztítás hatékonysága szempontjából. 
Amint a 6. ábrán látható, az 1. táblázatban felsorolt 
módszerek mindegyikénél a fluor emisszió mere
deken növekszik a gáz összegyűjtés mértékének 
romlásával. Pl. a gázok 75 %-os összegyűjtése a 
leghatékonyabb tisztítási módszereknél is oda ve
zet, hogy a légkörbe kibocsátott fluor mennyisége 
az előbb említett maximálisan megengedett érté
ket jóval meghaladja (35,4 kg/h).

\KL-178-6\

6. ábra. A  gázösszegyűjtés mértékének hatása a légkörbe 
emitált összes fluor mennyiségre 

A számok az 1— 3. táblázat táztisz tftási módszereit jelölik

A tisztítás beruházási és üzemeltetési 
költségei

A külföldi adatok alapján közelítő számítást 
végeztünk a bevezetőben említett kohóméretre 
a beruházási költségek arányaira, különböző gáz-

2. táblázat

Az iinsiilő, oldaltüskés anódokkal ellátott 
elcktrolizáló kádak teljes gáztisztításához szükséges 

beruházások összehasonlítása

Sor 
szám A gáztisztítási m ódszer

A beru 
házási 
arány ,

%

1 . Üres, perm etezéses to rony 100
2. Úszóágyas gázmosó 82
3. K étlépcsős „a irm ix”  gázm osótor-

Mvos m egoldás 100
4. Nedves elektrom os szűrő 108
5. Száraz, flu id-rétegű gáztisztító 120
6 . Az AI,CAN száraz tisz tító  módszere 111

3. táblázat
Az ünsiilö oldaltiiskés anódokkal ellátott elcktrolizáló 

kádak gáztisztításának önköltségi arányai 
Polarizációs vizsgálatok

Sor-
ezám • A gáztisztítási m ódszer

Az éves netto  
üzem eltetési 

költség-aránya, 
%

к Üres, perm etezés torony 100
2. Úszóágyas gázmosó 126
3. K étlépcsős „a irm ix”  gázmosó-

to rnyos m egoldás 90
4. Nedves elektrom os szűrő n incs ad a tu n k
5. Száraz, flu id-rétegű gáztisz-

tító 180
6. Az ALCOA száraz tisz tító

módszere 166

tisztítási módszerek alkalmazásakor. A legegy
szerűbb gázmosó megoldást 100 %-nak véve és 
beleszámolva a kriolit-regeneráló üzem beruházá
sát is, a 2. táblázatban feltüntetett arányokhoz 
jutunk.

A táblázatból kitűnik, hogy a jó gáztisztítási 
hatásfokot biztosító eljárások 10—30 %-kal na 
gyobb beruházást igényelnek az „átlagos” nedves 
eljárásokhoz képest.

Az üzemeltetési költségek még nagyobb költség- 
arány szórást mutatnak (3. táblázat). A feltün
te te tt nettó arányoknál a tényleges üzemeltetési 
költségeket csökkentettük a visszanyert fluorsók 
értékével. Jól látható, hogy a száraz gáztisztító 
eljárások üzemköltsége a nedves eljárásoknak közel 
kétszerese.

A módszerek értékelése

A környzetvédelmi irodalom általában azt közli, 
hogy a kg/h értékben kifjezett, a környezetbe ki 
bocsátott mennyiség utal legjobban az adott üzem 
szennyező voltára. A fejlett gazdasággal rendelkező 
területeken ez az érték kicsiny, pl. a hollandiai 
vliessingeni kohónál max. 30 kg/h-t engedélyez-
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tek. Ilyen korlátok önmaguktól kizárják az egy
szerűbb — és kevésbé hatékony — eljárások alkal
mazását. A legújabb időkben egyre általánosab
ban használják a száraz gáztisztítási eljárásokat, 
mivel:

— a gázok tisztítása és a fluor kinyerése egy és 
ugyanazon berendezésben történik (fluorsó re
generáló üzemre nincs szükség),

— a folyamat a külső — negatív — hőmérséklet 
hatásokra érzéketlen, és

— a legmegbízhatóbb mind az illő, mind a szilárd 
fluorvegyületek megkötésére.

Ugyanakkor a száraz élj árasoknak hátránya, hogy 
valamennyi szilárd szennyezőt megkötik (az elekt
rolízisre káros kátrányos termékeket is), a porle

választó szűrők drágák és az S02 tartalmú gázo 
kát nem kötik meg.

Következtetések

Az eddigi ismeretek alapján a következő kö
vetkeztetéseket. vonhatjuk le: a csarnokban a gá
zok mind tökéletesebb összegyűjtése szükséges és 
az adott üzemre nézve meg kell határfizni a beru
házási és üzemeltetési költségek optimumát. Ön
sülő oldaltüskés anódokkal el kell érni a legalább 
90 %-os gázgyűjtést, ha max. 300 000. Nm3/t 
A1 az elszívott gáz mennyisége. A tisztítási eljárás 
megválasztásában természetesen jelentős a légkör
be kibocsátható szennyezés maximális értéke. Szá
raz gáztiszítással, 90 %-os összegyűjtés esetén 1 t 
A1 előállításakor mintegy 2,5 kg P kibocsátásra 
lehet a környezetszennyezést leszorítani.

/

Köszöntés
Dr. Domony A ndrás 70 éves

Budapesten, 1912. decem ber 6-án született. Vegyész- 
m érnöki oklevelét 1935-ben a Zürichi M űegyetemen 
szerezte, am elyet 1936-ban a Budapesti M űegyetem is 
m egerősített.

1936-ban a  Csepeli Weiss M anfréd Acél- és Fém m ű 
ben nyert vegyészmérnöki alkalm azást, ahol az akkor 
meginduló alum ín ium iparral kezdett behatóan foglal
kozni, és ugyán itt 1944-ig m egszakítás nélkül, ezen a 
m unkaterü leten  dolgozott.

Felszabadulás u tán  a Csepeli Fém m ű kereskedelm i 
irodájának  vezetője lett, m ajd  1945. jú liusában  k ine 
vezték országos hatáskörű alum ín ium ipari m iniszteri 
biztossá.

1948. m árciusában az állam osított baux it-alum ín ium - 
ip a r (Albart) m űszak i igazgatójává nevezték ki, és ezt 
a  tisztséget 1949. szeptem beré ig lá ttá l el a  fenti szer 
vezet átalakításáig.

1949. szeptem ber 1-től 1964. ja n u á r  1-ig a Fém ipari 
K utató In tézet technológiai osztályának vezetője, il 
le tve főm unkatársa volt. Ebbeni minőségében 1950-ben 
szerezte meg az egyetem i m űszak i doktori oklevelet, 
alum ín ium ipari tárgyú disszertációjával. 1952-ben a 
M agyar Tudom ányos A kadém ia add ig  elvégzett m un 
kásságának elism eréseként a műszak i tudom ányok 
kand idátusa fokozatot adom ányozta. 1961-ben ped ig — 
szintén alum ín ium  tárgyú  — disszertációjának m egvé
désével és edd igi tudom ányos eredm ényeinek elism e 
réseként elnyerte az A kadém ián a m űszak i tudom á 
nyok doktori fokozatát.

1964. jan u á r 1-tól a NIM (MTA) és az OMFB közö
sen alapított, országos hatáskörű A lum ín ium  A lkalm a 
zástechnikai Központ műszaki vezetője. 1972 végén eb 
ből a beosztásból m ent nyugdíjba.

N yugdíjasként tovább m űködik, m in t a „M agyar 
A lum ín ium ” c. szaklap főszerkesztője, az  OM FB-nek 
az alum ín ium  készárugyártás fejlesztését koordináló 
állandó b izottság vezetője, az A lum ín iu ipari Tervező és 
K utató In tézet szakértője.

Eddig műszaki, tudom ányos és iparfejlesztési tevé 
kenységének elism eréseként 1955-ben k itün te tték  a 
Szocialista Érdem érem  korm ánykitüntetéssel, 1958-ban 
a N ehézipar K iváló Dolgozója lett, 1960-ban k itü n te t 
ték a K iváló Feltaláló aranyérm ével, 1972-ben az 
OMFB „K iváló dolgozója”, 1973-ban a M unka É rdem 
rend bronz, 1976-ban a M unka Érdem rend ezüst fo-

A ktívan k ive tte  és kiveszi részét az egyesületi m un 
kából is. M unkásságért 1967-ben W ahlner A ladár, 1977- 
ben pedig Zorkóczy Sam u em lékérem m el tün te tték  ki.

További alkotó m unkájához hosszú, boldog életet, 
jó egészséget kívánunk. (GY)

Dr. Kövess Elem ér 70 éves

1912. novem ber 12-én született Budapesten. Közép- 
és főiskolai tanu lm ánya it Sopronban végezte, és i t t  
1936-ban jó m inősítésű fém köhóm érnök i oklevelet szer 
zett.

Kohóm érnöki pá ly ájáé t 1936-ban Sopronban, a  Kohó- 
géptan i Tanszéken kezdte, tanársegédként. Még abban 
az évben B udapestre hívták, a LAMPART RT-hez, 
hogy vegyen részt az új fém m ű létesítésének m unkái 
ban. Az év i 6000 tonnás színesfém -, illetve 2000 ton 
nás alum ín ium  félgyártm ány kapac itású fém m ű (le
rne^, szalag, rúd, cső és huzal) tervezésében, b eru h á 
zásában és üzembe helyezésében m űködött közre.

M unkájának  elism eréseként 1942-ben a válla la t fő 
m érnökévé nevezték ki. A II. v ilágháború befejezése 
u tán  is az alum ín ium iparban  foly tatta m unkásságát. 
Többek között a K önnyűfém ipari Tervező Irodában  és 
a Fém kohászati Tervező Irodában  dolgozott.

1954 és 1959 között Vácott dolgozott, a H íradástech 
nikai Anyagok G yáiában , főm érnök i beosztásban. Itt 
egy lágym ágneses ferritüzem et létesített.

1960-tól ism ét az alum ín ium iparban  dolgozott. Elő 
ször a Nehézipari M inisztérium ban, m ajd 1963-tól 1973- 
ban bekövetkezett nyugdíjba vonulásáig pedig a M a
gyar A lum ín ium ipari Trösztben, ahol az  alum ín ium  
félgyártm ány- és készáru osztályt vezette.

Tudom ányos vonalon 15 évig a M agvar Tudományos 
A kadém ia K ohászati B izottságának, 10 év ig a  Nehéz
ipari M űszaki Egyetem Állam vizsga B izo ttságának volt 
tagja. 6 évig a N ehézipari M űszaki Egyetem en a „Fé 
mek hőkezelése” cím ű tá rg v a t ad ta elő. Szakvonalon 
több m in t 40 publikáció ja (könyv, könyvrészlet, egye 
tem i jegyzet, szakcikk stb.) je len t meg, melyek nagy 
része az alum ín ium  félgyártm ánvgyártás különböző 
te rü le te it érin tette . Jelen leg  az 6 főszerkesztésében ké 
szül az „A lum ín ium  kézikönyv” m ásodik kiadása.

M unkássága végén megszerezte a m űszak i tudom á 
nyok kand idátusa címet, a N ehézipari M űszaki Egye-, 
tem en pedig műszaki dok torrá avatták .

Egyesületünknek 1937 óta tagja. Egyesületi tevé 
kenysége a la tt többek között k é t ciklusban — 1960— 
66 között — a Fém kohászati Szakosztály elnöki tisz t 
ségét is betöltötte. Az egyesület 1976. évi közgyűlésén 
tiszteletbeli tagjává választotta.

M unkássága elism eréseként több korm ány-, illetve 
egyesületi k itüntetésben  részesült.

Jelenleg nyugdíjasként a M agyar Szabványügyi H i 
vatalnál az A lum ín ium  Szabványügyi Bizottság elnöki 
tisztségét tölti be. E m ellett Igazságügyi szakértőként 
is tevékenykedik.

További alkotó m unkájához jó egészséget k ívá 
nunk. (VR)
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Az új konstrukciójú kéregbetörőgép használatának
V

tapasztalatai a Z SN P  alumíniumkohóban*
R . К  A F  К  A —J . L A D I  V E R —J . H O L I N A  

Z avod Slovenského N áro d n éh o  P o s ta v n ia  Z iar n a d  H ronom , Szlovákia
D K : 669.713

A  szlovák alum ínium kohóban üzemeltetett, saját 
konstrukciójú, korszerű tárcsás kéregbetörőgéppel 
szerzett tapasztalatok és a gép főbb jellemzőinek is 
mertetése.

A Závod Slovenského Národného Postavnia 
(ZSNP) alumíniumkohója 342 felsőtüskés, önsülő 
anódos káddal üzemel. Az ilyen típusú kádakat 
még а II. világháború előtt kezdték alkalmazni. 
A kohó építését és a kádkonstrukció kiválasztását 
a viszonylag kis beruházás és a Szovjetunióban, 
ill. Magyarországon akkor már rendelkezésre álló 
tapasztalat indokolta. Ez a kádkonstrukció a 
blokkanódos kádakkal szemben több hátránnyal 
is rendelkezik, mint pl. a nagyobb energiaigény, a 
kis áramterhelhetőség, a hasznos csarnoktér rosz- 
szabb kihasználása, a nagyobb munkaráfordítás és 
a nehezebb gépesíthetőség, automatizálhatóság.

Ha a korszerű blokkanódos kohókat összehason
lítjuk a II. világháború után épült Söderberg-anódú 
kohókkal, megállapíthatjuk, hogy e régi kohótípus 
élőmunka-ráfordítása a korszerűeknek két-három- 
szorosa. A munkaigény elemzése azt mutatta, 
hogy az élőmunka-ráfordítás legnagyobb részét az 
elektrolit kéregbetörése igényli. Az 1. táblázatból 
látható, hogy e területen állnak rendelkezésre a 
legnagyobb tartalékok a munkaigény csökkenté
sére.

A ZSNP vállalaton belül a kéregbetörés és tim 
földadagolás gépesítése bonyolult fejlődési folya
maton ment keresztül.

Mintegy 15 évvel ezelőtt a ZSNP kohójában 
bevezettük a négy keréken járó kéregbetörőgépet, 
amely sűrített levegős meghajtású és légkalapácsos 
kivitelű volt. A gép, bár sok előnyt hozott a nehéz 
fizikai munka csökkentésében, mégis számos hát
rányos tulajdonsággal rendelkezett: munkaigé
nyes és zajos volt, nagy volt a rezgése (12 évi 
üzemeltetés után a kohászoknál a, rezgés következ
tében fellépő megbetegedés, munkaköri ártalom 
lépett fel), kis hatósugarú volt és a munkás ki volt 
téve a közvetlen hőhatásnak.

Egy új konstrukciójú kéregbetörőgép kialakítá
sát keresve arra törekedtünk, hogy kiküszöböljük 
a felsorolt hátrányokat, és megoldjuk a következő 
feladatokat: a gépet a CSSZSZK-ban sorozatban 
gyártott futóműre, ill. alvázra szereljük, a légka
lapács helyett nyomj)- erővel ható kéregbetörő 
szerkezetet alkalmazzunk, az előre-hátra haladó 
mozgás folyamatos legyen, — sebességváltás 
nélkül, —- a kohászt védjük a közvetlen hőkisugár
zástól és a gázoktól, valamint növeljük a munka 
termelékenységét.

A munka első fázisában meg kellett határozni 
azt az erőt, amely az anód és a katódbélés között

* A KG ST F ém kohászati Állandó B izo ttság  K ö n n y ű 
fém kohászati Tudom ányos M űszaki T anácsának  K öz 
lönyében m egjelent cikk fo rd ítása . (A szerk.)

kialakult kéreg áttöréséhez kell. Az üzemünkben 
kialakuló elektrolitkéreg szilárd, ami részben a fel
dolgozandó timföld minőségéből, részben az anód-, 
és katódoldal közötti viszonylag kis távolságból 
ered (ez 370 mm az oldalbélés nélkül). Megállapí
tottuk, hogy ez az erő minimum 20 000 N kell 
legyen.

A vizsgálati eredmények alapján kidolgoztuk a 
kéregbetörő szerkezet végleges megoldását. Alváz
ként a Csehszlovákiában sorozatban gyártott 
UN-500-as univerzális járóműves alvázat használ
tuk, amit elsősorban a mezőgazdaság céljaira állí
tanak elő.

Mivel a kohóban a távolságok kicsik, az alváz 
szélességét 300 mm-el csökkenteni kellett. A kéreg
betörő maga egyedi konstrukció, mint kiegészítő 
berendezést készítettük el és építettük az alvázra 
a korábbi adagoló-rakodó felépítmény helyébe.

A kéregbetörő diesel-hidraulikus meghajtású, 
amely előre és hátra egyaránt folyamatos haladást 
tesz lehetővé.

A kéregbetörő berendezés hidraulikus meghaj
tású, amelyen egy kinyúló tengelyre, csapággyal 
rögzítettük a kéregtörő tárcsát, kerületén a törést 
elősegítő tüskékkel. A kéregtörő tüskés tárcsa a 
gép haladása következtében forgómozgást végez 
a kérgen, ami ennek következtében betörik. A ké
regtörő tárcsa hajlásszöge a függőleges tengelyhez 
képest 14°. Ez a szög az adott kádaknál optimális. 
A kéregtörő tárcsát függőleges irányban 80°, 
vízszintesen pedig ] 80°-os szögben lehet elfordítani.

A gépeket a kohó egyik szériájánál próbáltuk 
ki, és az eredmények megnyugtatóak voltak. A gé
pek műszaki-gazdasági és üzemeltetési paramé
tereit a 2. táblázat foglalja össze.

Az új kéregbetörőgép üzembe állításával egy
idejűleg meg kellett változtatni a munkaszervezést 
is. Amíg a korábbi légkalapácsos kéregbetörőgépek 
21 kád kezelését (és betörését) tették lehetővé 
egy műszakban addig a tárcsás betörőgép 84 kád 
kezelését végzi el műszakonként, azaz egy csarno
két, ugyanazon idő alatt.

A tárcsás kéregbetörőgépek a következő előnyök
kel rendelkeznek:
— csökken a munkáslétszám (az első lépésben

13,5 %-os munkaerő megtakarítást terveztünk, 
amit a technológiai módosítások révén még

1. táblázat
Fajlagos ólőmuiikaráfordífás a kohászatban

Technológiai m űvelet
F ajlagos m unka igény 

m n n k aó ra /t Ál "

K éregbe törés 8,17 70,6
A nódtüske csere 1,41 12,1!
A nódm assza adagolás 0,37 3,2
T im föld adagolás 0,54 4,7 [ !
Csapolás 1,08 9,4 I
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2. táblázat
A szlovák tárosás kéregbeliirögép jellemzői

Jellem ző M érték 
egység É rték

N yom óerő N 20 000
A gép töm ege kg 7 000

szélessége m m 1 900
m agassága m m 2 800
hossza m m 6 400

84 kád kezelési ideje perc 50
A h ajtó m ű  teljesítm énye kW 64,34
A h a jtó m ű  névleges fordu-

latszám a l/lllin 2 200
A m ax im ális fajlagos gázolaj-

fogyasztás g/kW h 260
A m ax im ális fajlagos kenőolaj

fogyasztás g/kW h 1,3
A fordulási kör átm érője m 5,8

további munkaerő felszabadításával növelhe
tünk);

— teljesen kiküszöbölődik a rezgés és rázás;
— lényegesen csökken a csarnokban a zaj;
— a kohász a közvetlen hősugárzástól védve van, 

a kezelőfülke klímatizálásának megoldásával 
pedig a munkakörülmények lényegesen javul
nak, a káros szennyezőket tartalmazó levegő a 
munkát végző légteréből kiszűrik;

— a munkavégzés kulturáltsága növekszik;

— csökken a sűrített levegő és az elektromos ener
gia felhasználás;

— a kéregbetörés hatékonyabbá válik és feltételez
hető, hogy javulni fognak az elektrolízis mutatói is.

Általában megjegyezhetjük, hogy a tárcsás 
kéregbetörőgép bevezetésének első fázisa eredmé
nyes volt, az anódeffektusok száma nem növe
kedett.

Jelenleg az egyik csarnokban vizsgáljuk a kád
kezelési ciklus 90 percre, a másik csarnokban pedig 
120 percre történő meghosszabbítását. E kísérle
teket még nem zártuk le.

Külön figyelmet szentelünk a gépek üzemelteté
sére és karbantartására. Mindenek előtt biztosítot
tuk a hatékony levegőszűrést, az olajcsere ciklu
sainak csökkenését, mind a motornál, mind az 
erőátviteli csatlakozóházban (minden 24 munka
órában), az olajszűrők cseréjének csökkentését 
(a motornál 24 óránként, az erőátviteli mechaniz
musnál pedig 250 munkaóránként). A gépet 24 
üzemóra után műszakilag felülvizsgáljuk és kar
bantartjuk, ami külön előírás szerint történik.

A ZSNP üzemi körülményei között a tárcsás 
kéregbetörőgép bevezetése új korszakot nyitott a 
nehéz fizikai munka gépesítésénél. Lehetővé tette 
a termelékenység lényeges javulását, csökkentette 
a termelési költségeket és javította a kohászok 
munkakörül ményeit.

Hogyan tette világhírűvé Born Ignác 
a X V III, században a mi egyetemünket?

I )R .  H O B V Í T H  Z O I ,  'Г Á  N fszv. egy. tanár, a mííszaki tudom ányok doktora 
NME, Fém koháezattan i Tanszék

t

D K : 929 Born

Born Ignác m unkásságának rövid ismertetése. 
Kapcsolatai a kor híres művészeivel. A zzal tette a 
selmeci B ányászati Akadém iát világhírűvé, hogy 
megismertette a szakm a élenjáró leméivel, nagy  
művészekkel és bekapcsolta az szakm ai élet vérkerin 
gésébe.

1
Born Ignác 1742. december 26-án született 

Gyulafehérváron. 1755-ben Bécsbe került humán 
és filozófiai iskolába. 1761-ben Prágában folytatta 
tanulmányait. I tt jogot és természettudományo
kat tanult. Az utóbbiakra az a Peithner Tadeusz 
oktatta, aki Mária Terézia részére a Selmecbá
nyán létesült, Bányászati Akadémia alapításának 
a gondolatát felvetette, működésének a tervét ki
dolgozta és aki az 1770-ben létesített Bányaműve- 
léstani Tanszéknek (Déliusz T. Kristóf után) 
a második professzora lett. Közben beutazta 
Németországot, Hollandiát és Franciaországot, 
majd elsősorban az ásványok tanulmányozására 
Magyarország hegyvidékeit. Az utóbbi tanulmány
útja során új szulfidos rézásványt fedezett fel, és 
ezt róla bornitnalc nevezték el.

Ez az utazás Born Ignác részére emlékezetes 
maradt, mert 1770-ben Felsőbányán bányajárás 
közben olyan füstmérgezést kapott, hogy csak na

gyon nehezen tudták életre kelteni, és ennek kö
vetkezményeit (jobb oldali bénulás) élete végéig 
viselte.

1771-ben adatta ki Poda Miklósnak, az 1765-ben 
alapított Bányagéptan—Matematika Tanszék első 
professzorának a Selmecen működő bányagépeket 
leíró kéziratát, 1772 és 1755 között 2 kötetben 
saját ásványtani gyűjteményét rendszerező mun
káját.

Polihisztori tudásának, eredményeinek elisme
résül (Európa csaknem minden országának a nyel
vét beszélte) a stockholmi, sienai, páduai, london 
Tudományos Akadémia tagjának választotta.

Mária Terézia 1776-ban Bécsbe hívta a császári 
és királyi Természettudományi Kabinet megszer
vezésére, 1779-ben pedig az udvari kamránál a 
bányászat és pénzverészet udvari tanácsosává 
nevezte ki.

Ezután kezdett ezüstércek amalgámozásával 
foglalkozni. Először a bécsi udvari patikában kí
sérletezett igen jó érzékkel, majd amikor a szulfidos 
ezüstére klórozása után a vas jelenlétében való 
foncsorozás eredménnyel járt, Selmecbánya mel
lett Szklenón Ruprecht Antallal, a Bányászati 
Akadémia, 1763-ban létesített, első, Kohászat—
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Kémia—Ásványtan nevű Tanszék 3. professzorá
val (Jacquin, Scopoli, Ruprecht) kísérleti üzemet 
épített fel. Ennek sikeres üzembe helyezése és üze
meltetése után 1786-ban Selmecbányára Bányá
szati és Kohászati Világkonferenciát hívott össze. 
Ezen 13 ország 39 neves szakembere vett részt. 
A konferencia hónapokig tartott, a résztvevők 
nemcsak a kísérleti üzemet tanulmánozhatták, 
hanem az eljárást Ruprecht laboratóriumában ki 
is próbálhatták.

A munka sikerére Selmecbányán az első nem
zetközi Tudományos Technikai egyesületet ala
pították. Ennek 15 országból 154 tagja volt, kö
zöttük Lavoisier, Watt és Goethe. Ebből az alka
lomból Mozart, aki Haydnnal együtt a Born Ignác 
által vezetett „ Jótékonyság” nevű szabadkőműves 
páholy tagja volt, ,,T)ie Maurerfreude” című kan
tátát komponált (Köchel-jegyzék száma 471) és 
ezt Bécsben 17.85. április 24-én, a páholyban ren
dezett ünnepségen adták elő.

Különben Mozart Born Ignácot eszményképé
nek tekintette, ezért Varázsfuvola círry'í operájá
ban Szarasztro alakját Born Ignácról mintázta, 
és ezzel azt akarta illusztrálni, hogy Born nagyon 
szerette az egyiptomi mitológiát. Érdekes, hogy 
a két értékes, egymást nagyra becsülő híresség egy 
évben, 1791-ben halt meg, Born július 24-én, a nála 
14 évvel fiatalabb Mozart pedig december 5-én. 
Mozartot Selmecbányához nemcsak a kantáta 
kötötte, hanem az is, hogy Mécsben Mozart leg
jobb barátja annak a Jacquinnék a fia, aki a Bá
nyászati Akadémia első tanszékének az első pro
fesszora volt, aki Selmecbányái működése után 
a Bécsi Műegyetem Botanika Tanszékének a ve
zetője, közben néhány évig rektora lett, akiről 
Linné egy egész növénynemzetségpt jacquin iának 
nevezett el.

Born Ignác azzal tette a Bányászati Akadémiát 
világhírűvé, hogy működésének az elején megis
mertette az Akadémiát a szakma élenjáró elméi

vel, nagy művészekkel és bekapcsolta a szakmai 
élet vérkeringésébe, pl. Poda jegyzeteinek a kia
dásával és az 1789-ben és 1790-ben a Bányászat
ban című nemzetközi folyóirat megjelentetésével.
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Egyesületi hírek
Megbeszélés az OMIÎKE és az ICSOBA M agyar 

B izottság egyeztetett tevékenységéről

Okt. 7-én Gsicsay A lb in  fő titk á ru n k  kezdem ényezésé 
re kö te tlen  b ará ti megbeszélés volt az E gyesületben  az 
Fgyesület és az ICSOBA m agyar nem zeti b izo ttságának  
vezetői közt, abból k iindulva, hogy körvonalazzák, 
milyen m ódon kell az E gyesület és az ICSOBA köl
csönös és közös tevékenységét előm ozdítan i a hazai 
alum ín ium ipar fejlődése, nem zetközi kapcsolata inak  
előm ozdítása érdekében. A megbeszélésen rész tv e tt 
Gsicsay A lb in  fő titk á r, dr. Bakó K ároly  fő titk á rh e ly e t 
tes, Török Frigyes, a F ém kohászati Szakosztály elnöké 
nek helyettese és Selmeczi Béla az alapszabály-b izottság  
vezetője, az ICSOBA N B  részéről dr. Zárnbó János, 
az ICSOBA fő titk á ra  és dr. Solym ár K ároly  titk á r .

Kollegiális légkörben, k o n stru k tív  szellem ben a 
résztvevők m egállap íto tták , hogy az ICSOBA m in t az 
E gyesület keretében  tevékenykedő szervezet, tev ék en y 
ségét megfelelő m ódon bőv ítheti, ha k iküszöbölésre

kerülnek azok a p roblém ák, am elyek a tevékenység 
konkrét vitelében egyes eljárási szabályok h iányából 
fakadnak . A rész tvevők  eg y e té rte ttek  abban , hogy az 
ICSOBA M agyar N em zeti B izo ttságának  m in t az 
OM BKE részének szervezeti jellegét és helyét világosan 
meg kell határozn i, és fel kell használni az ICSOBA 
M agyar N em zeti B izo ttságának  széles körű  kapcsola 
ta i t  az E gyesület nem zetköz i kapcsolata inak  tovább i 
szélesítésére, egyben ki lehet szűrn i nem kívánatos p á r 
huzam osságokat az ICSOBA és m ás egyesületi szervek 
tevékenységéből.

A megbeszélésen résztvevők e lh atáro z ták , hogy 
m egbízzák Selmeczi Bélát, dr. Solym ár Károlyt és Török 
Frigyest a problém ák fe ltárásával ée ezek a lap ján  oly 
szervezeti és m űködési szabályzatok előkészítésével, 
am ely azu tán  az alapszabály-b izottság  értékelése u tán  
és ja v asla ta  form ájában  kerülnek az E lnökség elé 
jóváhagyás céljából.

A résztvevők e lh atáro z ták , hogy 1983 ja n u á rjáb a n  
á ttek in tik  a  m unka e lő rehaladását. (SB)
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Szakosztályi hírek
Szakosztályi titkári értekezlet

O któber 6-án  az A nker közben ta r to t ta a  Fémkohászati 
Szakosztály 1982. évi m ásodik ti tk á r i  értekezletét. 
Török Frigyes alelnök üdvözlő szava it követően K om 
játhy István  t i tk á r  beszám olt a legutóbb i t i tk á r i  é r te 
kezlet ó ta  rendezett elnökségi, illetve szakosztályvezető- 
ségi ülések eseményeiről. F eleleveníte tte  a kecskem éti, 
illetve a m osonm agyaróvári helyi csoportok beszá 
molóit. R észletesen szólt a B ányászati és K ohászati 
Lapok helyzetét értékelő  vezetőségi ülésről, ism ertetve 
a F ém kohászat ro v a t p roblém áit, illetve feladata it.

A Szakosztály idei két nagyrendezvénye (A lum ín ium  
Pigm ent Szim pózium , R itkafém  konferencia) m elle tt 
értékelte  az Ipargazdasági Szakcsoport székesfehérvári 
A lum ín ium hulladék feldolgozási ankétját és az A jkán 
rendezett ,, Vezetés és költséggazdálkodás” c. rendez 
vényét, illetve a Színesfém kohászati Szakcsoport ren 
dezte „Színesfémkohászat időszerű kérdései” c. kerék 
asztal konferenciát. A rendezvények szervezéséért és 
sikeres lebonyolításáért K om já thy  Is tv án  á  Szakosztály 
vezetőség nevében köszönetét m o n d o tt m indenekelő tt 
dr. Galambos Sándor  szakcsoport titk á rn ak , to v áb b á  
Gsömöz Ferenc és Suliakta Is tván  helyi csoport t itk á ro k 
nak, illetve Longa Péter szakcsoport titk á rn ak .

Az elnökség legutóbb i h a tá ro za ta i közül részletesen 
ism erte tték  a nyugdíjas ta g tá rsa k  helyzetének felm éré 
sével kapcsolatos teendőket, valam in t az év végi be 
szám olók egységes te m a tik a  szerin ti elkészítésének ren d 
jé t. M ajd szó ese tt az egyesület és jogi tagvállala ta i 
kapcsolatának  közeljövőben ak tuális rendezési tervéről. 
A jövőben az iparvá lla latok  a MTESZ egyesülete it is 
m egbízhatják  különböző m unkák , tan u lm án y o k  vég 
zésével. Az 1983-as m unkatervek  készítésénél m indez 
m ár figyelem be vehető. Befejezésül különböző szer 
vezeti, u ta z ta tá s i kérdések ism ertetésére, m eg tárgya 
lására kerü lt sor. A v itáb an  felszólaltak: Aesádi Istv án , 
A rató László, Balázs János, Gsömöz Ferenc, dr. G alam 
bos Sándor, H ajn a l Ján o s, Szabó László és T óth  Ferenc 
titk áro k . A ti tk á r i  értekezlet Török Frigyes zárszavával 
é r t véget azzal, hogy a következő titk á r i értekezletet 
A lm ásfüzitőn ta r t já k . (H ajnal)

ICSOBA Magyar Bizottságának Szakmai Napja 
Balatonalmádiban

1982. ok tó b er'2 0 -án  az IC SO B A  M agyar Bizottsága, 
a  Bauxitkutató Vállalat és az O M B K E  B ala tonalm ád i 
ban  geológia i-bányászati-tim földgyártási Szakm ai N a 
p o t rendezett „ A z a lum ín ium ipar nyersanyagbázisának 
kiszélesítési lehetőségei” címmel.

A m egbeszélt tém a a nagy k én ta rta lm ú  baux itok  
kiterm elése és feldolgozása volt. E rrő l fo ly tak  az elő 
adások és a v ita , am elyen a tö b b , m in t 50 főnyi érdek 
lődő nagy ak tiv itássa l v e tt részt. A szakm a i n ap o t dr. 
Zámbó János n y ito tta  meg, ak i Szantner Ferenc ta g 
társsal eg y ü tt vezette a Szakm ai N apot.

A következő előadások han g zo ttak  e l :

Dr. Szabó Elemér— 11. Szabó István.: A  B au x itk u ta tó  
V állalat n y ilv án ta rtásáb an  szereplő ipari m inőségű 
kénes baux itok  geológiai körülm ényei és felmérése. 

Nagy Péter: Az iszkaszentgyörgy i m edence m űködő 
b ánya te rü le tének  szürke baux itkészlete, m űvelési 
lehetőségei.

P ataki A ttila :  A szürke b au x it települési sajátossága i a 
B akonyi B au x itb án y a  V állalat bányaterü lete in .

Dr. Kom lóssy György: A nagyegyházi b au x it kénelosz 
lása a te rv e ze tt bányászati egységek függvényében. 

Ferenczi Tibor—dr. Tóth Pál: Kénes baux itok  haszno 
sításának , feldolgozásának kérdései.
Az előadásokat követő v itában  felszólaltak: Vörös 

Is tván , dr. Báirdossy György, Révész László, Visnyovszkvy 
Károly, P ataki A ttila, Bartók András, AlliquanderEndre, 
M indszenti A ndrea, dr. Kom lóssy György.

A v itá t Szantner Ferenc vezette és foglalta össze, m eg 
fogalm azva az értekezlet tan u lság a it és a  szükséges 
teendőket. A m egbeszélést dr. Zámbó János  z á r ta  be, 
m egköszönve a  házigazdák jó rendezését és közrem ű 
ködését. Befejezésül a résztvevők m e g tek in tte tték  a 
B a u x itk u ta tó  V állalat állandó geológiai és műszak i 
k iá llításá t. A rendezvény m éltó  volt az ICSOBA szín 
vonalához és a Bauxitkutató Vállalat nem zetközi h ír 
nevéhez. (H. W.)

Könyvismertetés
A bányászat-kohászat múltjával foglalkozó 

minikönyvek

A Borsodi Szénbányák „Pech A n ta l” M in iatürkönyv 
G yűjtők  K lu b ja  a bányászat-kohászati hagyom ányok 
ápolásához m in iatü rkönyvek  k iadásával k íván  hozzá 
járu ln i. A „B án y á sza ttö tén e t” sorozatban  edd ig az 
alább i k iadványok  je len tek  m eg:

Péch A ntal (1977)
B ányász-kohász dalok  (1980)
A selmeei m űem lékkönyv tár (1981)
Zsigm ondy Vilmos (1982)
A pénzverés o k ta tása  Selmecen (1982)
N yom dában  lévő, v á rh a tó an  1982-ben megjelenő 
m in ik ö n y v ek :
Zsigm ondy Vilmos (ném et nyelvű k iadás)
F aller G usztáv— F aller K ároly.
A M in iatü rkönyv  G yű jtők  K lub ja  1983— 1985 közötti 

években az alábbi cím ű könyvek k iadásá t te rvezi: 
A b án y ásza t és kohászat ipari m űem lékei 
A m agyar bányászok, kohászok, gépészek em lékérm ei 
A N ehéz ipari M űszaki E gyetem  em lékérm ei és p la k e tt 
je i ,
50 éves a  m agyar alum ín ium  
Agricola
M egemlékezés a bányászati-kohászati o k ta tá s  250 
éves jub ileum áról (Selm ecbánya 1735—-M iskolc 1985) 
Az edd igi k iadványok  m egjelenését a Borsodi S zé n 

bányák  rendszeresen tá m o g a tta . A Z s igm ondy-köuyv

k iad ásá t a Vízkutató és Fúró Vállalat, a Selmeei m űem 
lék k ö n y v tá rt b em u tató  könyv  m egjelen tetését ped ig 
az N M E  Központi Könyvtára  és B ányam érnöki K ara  
anyag i 'tá m o g a tá sa  nagym értékben  elősegítette (a 
tám ogató  intézm ények, a tám ogatássa l arányos szám ú 
m in ikönyvet kap tak ). A b ányászat és kohászat ipari 
m űem léke it b em u tató  k iadvány  m egjelen tetését a 
M agyar O lajipari M úzeum  és az Országos É rc  és Á svány 
b ányák  tám o g a tja .

A K lub m űködési szabá lyza ta  szerin t a K lub  jogi 
tag ja i lehetnek  azok a  vállalatok, in tézm ények, szer 
vezetek (vagy ezek hely i csoportja i), am elyek a klub 
tevékenységéhez erkölcsi tá m o g a tás t n y ú jta n ak  és 
fen n ta rtási költségeihez (a m in iatü rkönyvek  k iaádáshoz) 
rendszeresen hozzájáru lnak  (például legalább 10 egyéni 
tagságnak  megfelelő összeggel). A K lub jogi tag ja i az 
esetenkén ti külön m egállapodásban rö g z íte tt tám ogatás 
m értékének  arán y áb an  részesülhetnek  a klub k iad 
ványa iból.

A K lub év i egyéni tagság i d íja  100 F t. A belépés u tán  
m inden tag  szám ozott tagsági igazolványt kap. A K lub 
ta g ja in ak  a m ásodik tagsági év tő l évente legalább 1 db 
m in ia tü rk ö n y v et ad  (sa já t k ia d v án y t vagy m ás K lub 
k iadványá t). A K lub sa já t k iadványa ibó l a tagok  
igazolványszám ának  megfelelő szám ozott pé ld án y t 
b iztosítja.

A tá v la t i  k iadási te rv b en : a m agyar bányajog, a 
b ányászat és a kohászat kiem elkedő szem élyiségeit 
bem utató  könyvek inegj lentetése várható . (GY)
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Hazai iparági hírek
Fémprotézis hazai alapanyagból

Jelenleg hazánkban  a felm érések szerin t csaknem  
hatezer beteg várja  gyógyulását a ttó l a  m ű té ttő l, 
am elyet szám os fővárosi és vidéki kórházban  el tu d n á 
nak  végezni, h a  lenne elég ,,pótalkatrész”. Olyan te s t 
idegen, de mégis szövetbará t anyagból készült csípő- 
és té rdprotézisrő l van szó, am ilyet a fe jle tt országokban 
m ár vagy k é t évtizede g y ártan ak , de beszerzése ren d 
k ívül költséges.

H úsz éve ü lte tték  be az első fém protéziseket a  fe jle tt 
országokban. K om oly k u ta tó in téze ti, fém kohászati 
és orvosbiológiai k u ta tó m u n k a  előzte meg az inp lantá- 
tum ok sorozatos behelyezését. Ma egyértelm űen k o b a lt 
a lapú, króm , n ikkel, m olibdén, m angán , t i tá n  ö tv ö ze t 
ből á llítják  elő, am ely egy százalék a la tt i  vasat ta r ta l 
m azha t és nagyon lim itá lt, 0,03 % a la tt i szén, 0,01 % 
a la tt i a szilícium-,és k én tarta lm a. E z az ö tvözet okozott 
eddig legkevesebb szövődm ényt és ez a leg tartósabb  
az edd ig ism ert anyagok közül.

E gy  csípőprotézis á ra  10— 40 ezer forin tba  kerü lt 
és csak N yugaton  leh e te tt m egvásárolni. R áadásu l 
egyetlen m ű té thez a  különféle m éretben  elkész íte tt 
protézissorozatra van szükség, ugyan is, a  pótlandó  
csontok m illim éterre pontos m ását kell behelyezni. 
A m ű té tek  szám ának növelésére egyetlen ú t  v o lt: a fém 
protézisek haza i elkészítése. E bben  rendk ívü l nagy ér 
dem e van  a Csepel M űvek Fém m űvé K utató Intézetének 
és személy szerin t dr. Albert Bélának és Bross SándOr- 
nénak.

K u ta tó  in tézetek  sora és gyárak  a ján lo tták  fel seg ít 
ségüket. A kísérleteket m inden ellenszolgáltatás nélkül 
végezték el. Az elvégzett k ísérletek igazolták, hogy a 
Csepel M űvek Fém m űve olyan ö tvözete t á llíto tt elő, 
am ely összetételét tek in tv e  lényegesen tisz táb b  az 
edd igi svájci és am erika i m intánál.

A televízió h írü l ad ta , hogy a szentesi kórházban  
m eg tö rtén t az a  m ű té t, am elynek során hazánkban  
először ü lte tté k  be a  csepeli alapanyagból készült 
csípőprotézist.

E gy  hetvenegy éves nyugdíjas férfi csípőjébe helyez 
ték  el a fém protézist augusztus 17-én, s az azó ta  elte lt

idő legnagyobb „szenzációja” : a  beteg m ár já r  és jól 
érzi m agát.

A dr. Albert Béla  főtechnológus és Bross Sándorné  a 
kísérleti üzem  vezetője irány ításával k ész íte tt ö tvözet 
te h á t jól vizsgázott, s v árh a tó an  a közeljövőben még 
négy m ű té tre  kerül sor. A m ű té te k  végleges értékelése 
persze csak m in tegy  fél év  m úlva várható , de a Fém m ű 
alkotógárdája m ár a jövőre készül. Még ebben az évben 
m in tegy  kétszáz kg ö tvözete t á llítanak  elő, am elyből 
körülbelül 300 darab  csípőprotézis lesz készíthető.

A szériagyártásra v árha tóan  a M etripond m érleggyár 
készül fel, e lő re látható lag  1984-ben m ár g y ártan i fogják 
a csepeli ö tvözetből készült fém protéziseket. (GY)

Magyar Nemzet 1982. január 5.
Csepel 1982. szeptember 10.

SMS szimpózium a KÖFÉM-ben

Az SMS (Schloem ann-Siem ag) düsseldorfi cég 19S2. 
jú lius 13-án előadást ta r to t t  a m agyar alum ín ium ipar 
szakem berei szám ára ,,Korszerű sajtolástechnika, modern 
prések” címmel.

Az előadás első részében olyan  korszerű 22 MN nyo 
m óerejű au to m a tizá lt rú d p rést, illetve sajtolósort is 
m e rte te tt, aem lynek a kezeléséhez három  m unkás 
szükséges (a hagyom ányos, nem  au to m a tizá lt sor eseté 
ben 7— 8 m unkásra  van szükség). A sor lényeges szer 
kezeti elem eit m ozgófilmen és diaképekkel is illusztrálta. 
A m ásodik részben az ind irek t sa jto lást és a k ife jlesztett 
ind irek t cső- és rú d p ré st m u ta tta  be, ugyancsak mozgó- 
filmm el és diaképekkel illusztrálva. Példákkal és össze
hasonlításokkal érzékelte tte , hogy a nagyszilárdságú 
ötvözetekből is lehet ezzel az eljárással, illetve beren 
dezéssel l m m  falvastagságú, 29 m m  gerincm agasságú, 
széles ta lp ú  kettős T -profilt + 0 ,05  mm falvastagsági 
tűréssel, k iváló felületi minőséggel és szálelrendezőséssel 
sajtoln i. A sz im pózium on a M A T , K Ü F É M  és A L U -  
T E B V - F K I  m érnöke i közül 50-en ve ttek  részt, első 
sorban a sajtolással, a  prések k a rb an ta rtásáv a l, beru 
házásával, tervezésével foglalkozó szakem berek. (Tóth 
Ferenc) •

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
AZ ALUMÍNIUMIPAR HÍ REI

Korszerűsítik a Baton Rouge-i tiniföldgyárat

B efejezték a K aiser Chemicals „ ta b u lá r” tim fö ldet 
előállító üzem ének bővítését Louisiana-i B a to n  R ouge 
ban. A gyár k ap ac itásá t 20 k t/év-rő l 30 k t/év-re  nö 
velték. Ú jraép íte tték  a  kalcináló kem encéket új szárí 
tó- és égetőlevegő rendszert a lak íto tta k  ki.

A ta b u lá r  tim fö ldet főképpen az acél- és alum ín ium - 
ipar tfizállóanyaga inak  g y á rtá sá ra  használják  fel. E z a 
különleges tűzállóanyag m ás tűzállóanyagoknál kevésbé 
érezte meg a v ilággazdasági válságot.

Industrial M inerals, 1982. június

Újabb rekord az alumínium visszakeringetésélien

K ésve érkezett a  h ír, de közlésre érdem es, hogy 
A usztráliában  1981 első három negyed évében 10,6 k t 
alum ín ium  italosdobozt v ittek  ú jból vissza a technoló 
giai fo lyam atba . E z 52 %-a az első félévben e lad o tt 
alum ín ium dobozoknak és a  m enny iség 2000 to n n áv al 
tö b b  az előző év hasonló időszakában  b eg y ű jtö tt m eny- 
nyiségnél. (H. W.)

Schweizerische Alum inium Rundschau, 1982. 1. sz.

Uj brazil alumínium hengermű és alumíniumpor 
üzem

1983-ban indul a Sao 1 tudó tó l 340 km -re keletre épülő 
m eleghengerm ű, m elynek gépi berendezéseit az Ish i-  
kaw ajim a-H arim a H eavy Industries Со. szállítja. Az 
üzem  az Alcan  tu la jdona .

Az Alcoa Alum inio 14 k t/é v  kapac itással a  brazil 
piac ellátására  Pocos de Caldus m ellett alum ín ium  por- 
g y á ra t létesít. (H. W.)

Schweizerische Alum inium Rundschau, 1982. 1. sz.

Kvarto hengersort vásárolt Egyiptom

K a iróban  épülő új fém hengerm ű szám ára a  K ru p p  
Industrie  un d  Stahlbau  10 k t/é v  hengerlési kapac itású  
k v artó  hengersort szállíto tt. A horgany- és a lum ín ium 
szalagok hengerlésére te rv eze tt berendezés 500 rn/perc 
m ax im ális hengerlési sebességgel dolgozik és 1 100 m m  
széles végterm éket ad. (H. W.)

Schweizerische Alum inium Rundschau, 1982. 1. sz.

Hat japán cég új alumínium eljárást próbál ki

Új e ljárást ta lá lt  fel alum ín ium  előállítására a M itsu i 
A lum ina  elnöke, K enshi Kuw ahara. E nnek  k ip róbálásá 
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ra  és bevezetésére h a t jap án  p rim er alum ín ium gyártó  
közös vállalkozásba kezd. A három  M itsui vállalat, 
a  M itsu i A lum ina , a  M itsu i A lu m in iu m  és a  M itsu i M i 
n in g  and Sm elting  m ár eddig is je len tős összegeket 
fek te tte k  be az új d irek tredukciós eljárásra , am elyben 
a b au x ito t nagy hőm érsékleten m egolvasztva szénnel 
reduká lják . A te rv e t, illetve an n ak  m egvalósítását a 
jap án  külkereskedelm i és ipari m inisztréium  szervezeti 
ü gykén t kezeli és tám o g a tja . H a  ez eljárás eredm ényes, 
á llam i segítségkéiit a  kíséreti üzem  beruházási költsé 
geinek 00 % -át a  vállalatok visszakapják.

M itsu i  az O m ata-is M iike kohóban dem onstrációs 
üzem et ak ar ép íten i 0 m illiárd yen költséggel. A te r 
vezett vállalkozásban 200 m illió yen induló tő k é t for 
d íta n án a k  az alum ín ium  kinyerésre nagy laborató rium i 
m éretben . Jövőre 170 millió yen to v áb b i ráfod ítással 
k ism éretű kísérleti üzem et építenének, am it 1084-ben 
to v áb b i G m illiárd  yen költséggel á llítan ák  fel a nagy 
m éretű  kísérleti üzem et. Az új eljárás előnye a k isebb 
energiaköltségen kívül az a  tén y , hogy m ind Ja p án b an , 
m ind  pedig K ínában  ta lá lh a tó  kőzetek (vörösanyag, 
kaolinit, agalm atorit) is feldolgozható, így az ország 
m entesül a drága ausztrália i és am erika i im porttó l. 
A feltaláló  szerin t a kezdeti előállítási költség kerek 
1000 S / t  lenne, am i a jelenlegi önköltség közel fele. 
(Kéi'dés, hogy ilyen önköltség m elle tt a g y ártá s  gazda 
ságos-e, ha figyelem be vesszük a jelenleg i alum ín ium  
árak a t.)  (H . W.)

Metall Bull. 1082. július 2.

Kérdéses az újzélandi aluiníninmkolió megvalósulása

Az újzéland i p arlam en t leszavazta a Clyde völgy 
zárógát m egvalósítását. 140 az erőm ű építésen dolgozó 
m unkavállaló t elbocsáto ttak . M ivel az 1987— 88-ra 
te rv e ze tt erőm ű üzem be helyezése te ljesen  b izony talan 
ná vált, erősen kérdéses az Aram oana  alum ín ium kohó 
lé trehozása is. A résztvevő cégek a Pechiney Csoport, 
a  Gove A lu m in iu m  és az újzéland i Fletcher Challenge 
Csoport m ég tá rg y a l a  korm ánnyal, de egyre k isebb 
a  valószínűség, hogy a  b izony talan  energ iaköltség 
m elle tt a  kohó m egvalósul. (H. W.)

Met. Bull. 1982. július 2.

Vállalat-egyesítést tervez az Indal

In d ia  legnagyobb kohófém  term elő je az In d ia n  
A lu m in iu m  Cor. fo n to lga tja  a  M ahindra  and M ahindra, 
Bombay céggel való egyesülést. E nnek  következm énye 
képpen lehetőség ny ílna az Indal nem zeti vá lla la ttá  
ny ilván ítására , am i lehetővé tenné nagyobb beruházási 
elképzelések m egvalósítását. Jelenleg az In d a l részvé 
nyeinek 65 %-a a kanada i Alean b ir tokában  van, így 
a  céget külföld i v á llala tkén t kezelik. A nem zeti vállalat 
követelm énye, hogy 60 %-os részvénytöbbség  legyen 
belföldi tu la jd o n b an . H a az egyesülésre sor kéül, az 
új cég ötm illiárd  rú p ia  forgalom m al In d ia  harm ad ik  
legnagyobb vállala ta  lesz.

Az In d a l 1981-ben 87,5 k t alum ín ium ot te rm elt 
(kapac itás 96,2 k t/év). T avaly  korszerűsíte tte  a  B elur 
lem ezhengerm űvet és a M uri alum ín ium üzem et 500 
millió rú p ia  ráfo rd ítássa.l U gyancsak te rvez ik  a Taloja-i 
lem ezhengerm ű és a K alw a-i fóliahengerm ű bővítését 
is. M indezek ellenére a  tö b b i india i alum ín ium gyártóhoz 
hasonlóan In d a l is m egérzi a csökkenő keresletet, nö 
vekvő önköltséget és az országban uralkodó energia 
h ián y t. (H. W.)

Met. Bull. 1982. július 27.

Alean és Toy« közös vállalatot alapít Franciaországban

Az A lu m in iu m  A lcan  de France és a  Toyo A lu m in iu m  
K . K . új vállala to t alap ít Alcan-Toyo-Europe  névvel. 
A vállalat alum ín ium por és p asz ta  g y ártá sára , e ladására 
létesül. Az Alcan A ccons-pan (A tlanti-P ireneusok) 1938 
ó ta  m ű k ö d te t üzem  alum ín ium porok és p aszták  g y ár 
tá sá ra . Míg a  Toyo A lum ín ium  K. K. Ja p á n  első te r 
melője ezeknek a term ékeknek. Az új társaság  induló

tőké je  10 millió franc ia frank , és a  k é t vállalat részese 
dése 50— 50 %.
Les Echos, 1982. jú l. 2.

Eladó hengermű

A  Sum itom o L ight M etal Industries  még az idén szeret 
né eladn i nagoya i hengerm űvét. Az eladásból befolyó 
összeggel szeretnék fedezni a vállalat 9 m illiárd Yen 
( = 37,28 millió US$) veszteségét, am i leányvállalatuk  
a Su m ike i m á jusban  tö r té n t felszám olásából adódott. 
A hengerm űvet egy nyolc vállalatból álló konzorcium  
veszi meg, m elynek ta g ja  az eladó Sum itom o L ight 
M etal Industries  cég is.
Alum inium, 1982. július

Kedvezőtlen eredmények a Pechiney Ugine Knhlniann 
cégnél

Csökkenő forgalom  m elle tt (20 %-al az 1980. év i e red 
m ények a la tt)  1982 első harm ad áb an  213 m illió franc ia 
fran k  veszteséget könyvelt el a  vállalat és várható , 
hogy ez a m érlegh iány óv végéig m egdupálzódik. A nö 
vekvő kam at, m agas á ram ár és alacsony te rm ékár 
je len tik  a  főproblém át.
T ovábbi term eléscsökkentések az alum ín ium kohászat 
ban.

További termeléscsökkentések az alumíniumkohászatban

A legutóbb i közlések szerin t a következő üzem ekben 
voltak  jelentősebb term elés visszafogások.

Az A lum ine Bheinfelden  G m bH  (NSZK) kohója 1982 
augusztustó l 64 k t/é v  kapac itásból 10 k t- t leállít. 
E z 170 m unkahely  kisésével jár.

A Vereinigte A lum inium w erke  (VAW) 325 k t/év  
k ap ac itásá t, am i négy kohóra oszlik el 10 %-al csök 
kenti.

Az A lu m in iu m  Pechiney 47 k t/é v  kapac itás.csökkenést 
h a j to tt  végre S a in t Je an  de M aurieune-i és Lannem ezan-i 
kohójában . E z a 93 %-os kapac itásk ihasználásró l 82 %- 
ra  tö rtén ő  csökken tést jelent.

A ghana i Volta A lu m in iu m  Co. (Valeo) jún ius végén 
ö t kádsorából egyet leá llíto tt és 200 k t/év  kapac itásábó l 
csak 160 k t/é v  k ap ac itá s t hasznosít. (A cég 90% -ban 
K aiser és 10 % R eynolds érdekeltség).

A Shwoa A lu m in iu m  Industries К . K .  leállítja  17 k t/év  
te ljesítm ényű  kohó já t K itak a ta -b an . íg y  m ár csak a 
Chiba-i kohó üzem ben 59 k t/év  kapac itással. Az Omachi 
üzem et N aganoban  m ár jún ius 17-én leá llíto tták . 300 
dolgozóból 110 veszti el kenyerét. A ta iv an i Kaohsiung- 
ban m ár csak 10 k t/é v  a kapac itásk ihasználás. A régebb i 
kohó t 30 k t/é v  kapac itással m ár ta v a ly  leállíto tták , 
az új 50 k t/é v  k apac itású  kohó term elését pedig 1982 
elején m ár egyszer csökken te tték .

Az Alcoa  végleg leállítja  a  texas i P oin t Comfort 
alum ín ium kohóját (145 k t/év ), am ely az u tóbb i évek 
ben csak m enny iségi csúcsigények kielégítésére te rm elt 
a m agas g yártási költség m ia tt. Ezzel az Alcoa kohó 
k ap ac itása  147 k t/é v  m arad . A  Revere Copper and Brass 
In c , N ew  York  te ljesen  leá llíto tta  Scottsboro-i kohó 
já t  A labam ában , 105 k t/év  kapac itással. A kohó egyéb 
k én t m ár csak 68 %-os kihasználással te rm elt.

A M artin  M arietta  leá llíto tta  m ásodik kohósorát 
(16,5 k t/év) The Dalles-i kohójában , 1892 jún iusában . 
A kohó éves k ap ac itása  83 k t, ezt jelenleg csak 80% -ra 
használják  ki.

A N oranda A lu m in iu m  N ew  M adrid-i (Miss) kohója 
130 k t/é v  kapac itásábó l 97,5 k t/év-re fogta v issza a 
te rm elést.

Az A lum ax Inc. E astalco  kohó já t F redrichben (Md) 
év i 20 k t-v a l fo g ta  vissza.

A P Ú K  leány v á lla la ta  a  Howmet m ár ko rábban  50 %- 
os term eléscsökkentést h a j to tt  végre ugyanezen kohó 
já n ak  az ő szám ára term elő  részében. A kohó eredeti 
te ljes kapac itásábó l (160 k t/év ) 79 %-ot használnak  ki. 
Alum inium, 1982. július

Szállítóhajó alumínium részére

A Ja p á n  L ine  és a  Queensland-i Boyne kohó 17 000 
b ru tto  reg isz tertonnás h a jó t ép ít k izárólag alum ín ium
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szállítására. A hajó  évi 130 k t alum ín ium ot szállít m ajd  
az ausztrál kohóból Jap án b a . A szállítás m egkezdését 
az új hajóval ez év végére tervez ik . A Boyne kohó 1981 
feb ruárjában  k ezd ett term eln i.

Alum inium, 1982. július

Élénk kereslet alumínium aiitókeréktáresák iránt

E llen tétben  az au tóalkatrész kereslet lanyhulásával, 
az alum ín ium  kerék tárcsák  irán t különösen Ja p án b a n  
nagy a kereslet. 1981-ben a ja p án  piacon 3,37 millió 
darab  kelt el. A hazai gyártáson  kívül Taivanból, Dél- 
Koreábói és term észetesen E urópából im portálnak .

Alum inium, 1982. július

Fluidágyas kemence aluniíniumliiillailék tisztítására

Egy angol cég 4 t/h  alum ín ium hulladék tisz títá sá ra  
flu idágyas izzítókem encét dolgozott ki. Az ap r íto tt 
alum ín ium  sóval vagy kvarchom okkal keverve ju t  a 
flu idirációs égetőkam rába, ahol 550 °C-ra m elegítve 
elégnek a m űanyag-, lakk, - és egyéb szerves hulladékok, 
ile jaz alum ín ium  még nem  olvad meg. A nem  éghető 
részek a kopás következtében  válnak  le. A fa és gum i 
ezen a hőm érsékleten m ég nem  ég el, ezt fizikai m ód 
szerrel tá v o lítják  el a kem ence u tán , a hom ok vagy só 
v isszanyerésével együ tt. A berendezés ára  450 ezer 
angol £.

Aluininium, 1982. július

Fűtőit fedél olvadék melegen tartására

O ntó üstökben lévő alum ín ium olvadék h ő n ta rtásá ra  
egy nyugatném et cég villam oson fű tö tt  üstfedőket szer 
k esz te tt 12 és 24 K W  teljesítm énnyel. A füllel e llá to tt 
fedőket daruval lehet az ön tőüstre  tenn i, az alkalm azott 
tö bb ré tegű  tűzálló  b u rko lat 1000 °C-ig való alkalm az 
hatóságo t biztosít.

Alumínium, 1982. július

Nyugatnémet és osztrák cégek a líbiai aluiníniuiiikolió 
versenytárgyalásán

A líb iai korm ány p rog ram jában  elsőbbsége van a 
T ripolitó l 120 km -re, n y u g a tra  lévő Z uw ara-ban épí 
tendő  alum ín ium kohó m egvalósításának. Az 1,25 m illi 
á rd  dolláros beruházás verseny tárgyalására a következő 
cégek k ap tak  m eghívást: Diliinger Stahlbau, Klock ner- 
H um boldt-Deutz, Salzgitter AG , Strabag B au  és Vöest 
A lpine.

A fémfeldolgozó üzem  gépeinek aján la tté te lé re  a 
Fives-Cail Babcock (Franc iaország), H yundai Construc
tion and E ngineering Company  (Dél-Korea), Vöest- 
A lp ine  (Ausztria), Strabag B au  (NSzK), és K H D  
(NSzK) cégeket szó líto tták  fel. Az am erika i K aiser  
Engineers lesz a tervező , üzem be helyező, és szerelés 
vezető. (H. W .)

Middle East Economic Digest, 1982. július 9.

Fvi négy és fél százalékos alumínium igénynövekedés

A londoni Chemical B ank  á lta l nem rég k ibocsáto tt 
„A lum ín ium  az elkövetkező 20 évben” cím ű tan u lm án y  
évi 4,5 % igénynövekedést jósol. A felhasználás első 
sorban a  konzerv-, szállítási-, és ép ítő iparban  nő. A fe j 
le tt ipari országokban az alum ín ium felhasználás növe 
kedése v árha tóan  megelőzi az általános gazdasági nö 
vekedést. A fejlődő országokban ped ig  különösen erős 
igénynövekedéssel kell szám olni. 1985-ig a te rv eze tt 
beruházások egyensúlyban vannak  az igénnyel. U tán a  
a to v áb b i egymillió to n n ás igény kielégítésére új k a p a 
c itások szükségesek. A kohókapac itás bővítését az 
energ iaárak  h atározzák  m ajd  meg. E lőnyben  van n ak  
B razília, A usztrália, A frika és K özép-K elet. Az alu- 
m ín ium árak  20 év a la tt  effektive 16 %-kal nőnek. 
A 8 %-os inflációs rá ta  figyelem bevételével az 1981— 85

iilőszak 1887 $ /t  átlagárával szemben ez 1990— 200 
időszakra 6875 $ /t  á ra t jelent. (II.  W.)

Met. Dull. 1982. augusztus 20.

Jól halad az Albras/Alunorlc alumíniumkombinát 
bcruliázá.sa

Az Albras/A lunorte  kom binát m egvalósításában  rész t 
vevő konzorcium  a  vállalat 691,2 m illió dolláros része 
sedésének első té te lé t, 23 millió do llá rt, befizette. Az 
1985-ben 320 k t/év  kapac itással induló kohó és 800 k t/év  
kapac itású  tim földgyár ép ítését a N ip p o n  Am azon  
A lu m in iu m  Со. és a  C V B D  közös vállakózásként való 
s ítja  meg. A jap án  fél 30 jap án  vállalat e .g ü tte s  fel
lépéséből jö t t  létre. A beruházás előkészítő eş építési 
m unkáira 153 m illió dollárt, a gépek és berendezésekre 
to v áb b i 320 millió do llárt kö ltö ttek  a  braz ilok (a te r 
vezett beruházási összeg 28 %-a). A japánok  m ost hav i 
befizetésekkel szándékoznak te ljesíten i pénzügyi hozzá 
já ru lá su k a t a  közös vállalkozáshoz. (H. W.)

Met,. Dull. 1982. augusztus 20.

Növekvő energiaárak, csökkenő termelési kedv az 
USA-ban

Az USA atlan ti-óceáni p a rtján ak  energ iaellátója, a 
Bonneville Power A m in istra tion  50 % energ ia árem elést 
je len te tt be. Az á ram ár 25,9 m ills/kW h lesz. E nnek 
h a tásá ra  a Kaiser A lu m in iu m  —  am elynek a té rségben, 
két alum m ium kohója és egy hengerm űve van —  újból 
felülv izsgálja a Mead és Tacom a üzem ek 600 m illió 
dolláros korszerűsítési te rv é t. Az új energ iaóár az 
eddigi 28 millió dolláros éves energiaköltséget 52 m illió 
dollárra növeli. K aiser  a M ead-i kohóban bejelen te tt 
kapac itáscsökkentésen kívül szeptem berben  to v áb b i 
két kádsor leállításával ú jabb  55 k t/é v  kapac itás csök 
ken tést h a jt  végre. Ezzel ez az üzem  eredeti te lje s ít 
m ényének m indössze 38 %-án term el.

Időközben a M artin M arietta  cég 4 %-kal csökken t1 
(7,4 k t/év) Goldendales-i (W ash ington) kohója term elé 
sét. (H. W.)

Met.. Dull. 1982. augusztus 20.

Alcoa tiniföldszállítás a Revere-nek

A fíevere Copper and Brass tá rg y a láso k a t kezde 
m ényezett az A lcoa-val, hosszú lejáratú  tim föld  szállítási 
szerződésük felülvizsgálására. A Revere közlése szerin t 
enyhíten i k íván  az 1986-ban lejáró m egállapodás fel
té telein . (A m egállapodás szerin t az Alcoa évi 173 ezer 
t  tim fö ldet szállít a cégnek.) M int ism eretes, a R evere 
Scottsboro-i alum ín ium kohójának  term elését á tm en e ti 
leg leá llíto tták . (H. W.)

Metal Dulletin 1982. július 23.

Aluminiumkohó iizembehelyezés elhalasztása

Az Alcoa oj A ustralia  eredetileg 1983-ra te rv eze tt 
P o rtlan d - i alum ín ium kohójának  üzem be á llítá sá t 1985 
közepére h a lasz to tta . (H. W.)

Metal Dulletin 1982. július 23.

A nemzetközi tinifüldpiacról

A M etal B ulletin  1982. 6761 szám a á ttek in té s t ad 
a tim földpiac helyzetéről. A spo t tim földpiac ko rlá to 
zo tt, s a p iacot féltékenyen őrzik e te rm ék  kereskedel
m ében trad icionális kereskedők. A kohóalum ín ium  
kapac itások  leállítása m ia tt tim föld  vásárlási szándék 
h iánya  jellem zi a p iacot, am ely m ia tt a spot eladások 
a  szokásosnál is r itk áb b ak .

Ú gy tű n ik , hogy a tim fö ldgyárak  összhangba tu d tá k  
hozni term eléscsökkentéseiket az alum ín ium kohók te r 
m elésvisszafogásával, bár ism ert tény , hogy a tároló- 
kapac itások  világszerte színültig m egteltek, beleértve
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a m eglehetősen drága ro tte rd am i silókat is. A kohók 
esetleges tovább i nagyarányú  kapac itás  leállítása 
kom oly p rob lém át je len th e t a tim fö ldgyáraknak , te r 
melés v isszafogásuk költséges próbálkozás. Ilyen  kö 
rü lm ények közö tt a  tim föld  spot piacon a b izony talan 
ság to v áb b  em elkedhet. K étséges azonban, hogy a kohó 
alum ín ium  term elők  olyan helyzetben vannak-e, hogy 
a tim föld tú lk ín ála tb ó l adódó „lehetőségeket” ki tu d já k  
aknázni. Többségük tim föld szükséglete hosszúlejáratú  
szerződésekkel fedezve van, s feltehetően  csak a szerző 
désben m in im álisan előírt m enny iséget veszik á t. K eres 
kedők véleménye szerin t a felhasználóknak nem  éri 
meg a hosszúlejáratú  ellátás b iz tonságát veszélyeztetni, 
azzal, hogy az olcsóbb spo t piac előnye it k iaknázzák.

B árki szám ára, ak i tim földet k íván eladn i a spot 
piacon nem az a fő problém a, hogy a lehető legjobb á ra t 
érje el a p iacon, hanem , hogy egyáltalán  vevőt találjon . 
A spot árak  jelenleg 110— 150 S /t. KÖB közö tt mozog 
nak; az alacsonyabb h atárhohz áll közelebb a kevésbé 
p referált jam a ika i és surinam i tim föld  ára . (Ö sszehason 
lításu l: egy m eg nem  nevezett fő felhasználónál a 
hosszúlejáratú  szerződésében szereplő á r  : ISO.—  S/t. 
E spot árak  kb. az alum ín ium  szabadp iac i á ráb an  k i 
fe jezett szokásos 12— 14 %-os aránynak  felelnek meg. 
A kereskedők szerin t m ég a  n y om ott ársz in t ellenérí! 
sincs vásárlási szándék s ha valak i szám ottevő  m eny- 
nyiséget ak a r elhelyezn i a p iacon, an n ak  eladási á ra  
nem  jelezhető  előre. (H . VV.)
Metal Bulletin 1982. augusztus 24.

Az ahiniínitiinkohászat jövőjéről
A londoni Chemical B ank  legújabb tan u lm án y a  az 

alum ín ium ipar helyzetének várha tó  a lak u lását az 
alább iak  szerin t ítéli meg. A csomagoló, közlekedési 
és építő ipari szektorban  bekövetkező jelentős alum ín ium  
felhasználás növekedés az elkövetkező 20 évben a  világ 
alum ín ium  keresletének évi 4,5 %-os növekedését vonja 
m aga u tán . Az alum ín ium  felhasználás az átlagos gaz 
dasági növekedés ütem énél gyorsabb ü tem ben  fog em el
kedni. E  növekedés különösen erős lesz a fejlődő orszá 
gokban. A jelenlegi bruházási te rv ek  alap ján  az a iparág  
képes lesz kielégíteni a növekvő keresletet, vélem ényük 
szerin t a kereslet-k ínálat 1985-ig egyensúlyban lesz. 
Ez időpont u tá n  1 M t/év kapac itás belépése szükséges 
a tö b b le t kereslet k ielégítésére.

Az új kohóalum ín ium  term elő kapac itások  k iépítésé 
nél fő szem pont a rendelkezésre álló olcsó energia lesz, 
így B razília és A usztrália jön elsősorban szóba, ezen 
k ívül és a közel-keleti térség lesz előnyös helyzetben. 
A beruházási költségek a fejlődő országokban lényege 
sen m agasabbak lesznek, m in t a trad icionális term elő 
körzetekben, ezt azonban ellensúlyozza néhány régi, 
kevésbé haték o n y an  üzemelő kapac itás leállításának  
szükségessége.

1985-ig nagy „árnyom ás” nem várha tó , s nem  szá 
m olva egy ú jab b  energ iaválsággal a  term elési költségek 
reál értékben szám íto tt lassú em elkedését valószínűsítik.

Összegezve a tan u lm án y  m egállap ítása it, az a lu m í 
n ium árak  az elkövetkező 20 évben reál értékben  15 %- 
kai em elkednek, am ely év i 8 %-os inflációval szám olva 
egy! 6875,—  S / t  körüli á ra t je len t 1996— 2000 körül 
összehasonlítva az 1981— 85 közötti időszakra várható  
átlagos 1887,'— S /t-s  árral.

Seebauer, a VAW igazgató jának  vélem énye szerin t 
az alum ín ium piacon jelenleg m egfigyelhető fejlem é 
nyek éles árem elésre engednek következ tetn i a közeljö 
vőben. A szokásos gyenge nyári kereslet m ia tt azonban 
az árem elkedésre csak az -őszi hónapokban  szám ítanak. 
A lo n d o n i Fémtözsdén bekövetkező bárm ilyen árem elés 
a szabadp iac i á rak  em elkedését vonja m aga u tán . 
Seebauer szerin t 1983-ban a  tőkés országok v á rt gaz 
dasági fellendülése következtében  10 %-os alum ín ium  
fogyasztás növekedés várható . H a az európa i gazda 
ságok nem  gyengülnek to v áb b  s az U SA -ban a recessziós 
fo lyam at befejeződ ik, az alum ín ium  fogyasztás az idén 
elérheti az elm últ évi sz intet.

A VAW  becslése szerin t te h á t az alum ín ium  irán ti 
kereslet 1982-ben az 1981. év i sz inten alaku l (11,4 m il 
lió t) , m íg 1983-ban 12,5 M t lesz. A k ín á la t 1981-ben 
14,7 M t volt, am ely az idén 14,3 M t lesz és 1983-ban

eléri a 14,6 M t-t. A jövő év i term elés szintje a piac 
árak  függvénye. A jelenleg befagyasztott kapac itások 
reak tiv á lásá rá  csak akkor kerül sor, ha az árak  „fel 
épü lnek” s bőségesen fedezetet n y ú jtan ak  a költségekre. 
A kapac itásk ihasználási százalék —  am ely az idén 
m á ju sb an  76,4% volt —  1983. közepe e lő tt nem  fog 
javu ln i. (H. W.)

Metal Bulletin 1982. augusztus 17, 20.

A lökés alumíniuinkohők kapacitáskihasználása

Az aluhnn ium kohó kapac itás  k ihasználtság  a tőkés 
világ országa iban a jún ius hav i 76,8 %-ról jú lius— a u 
gusztus periódusban  75,7 %-ra csökkent. A kohók k a 
pac itásk ihasználtsága térségenkén t az ,em líte tt időszak 
ban a következő volt:

—  É szak-A m erika 73,9 %
— N y u g at-E u ró p a  91,4 %

K elet-Á zsia 29,6 %
A VAW Tőging-i kohó jának  k ap ac itásá t 33 ezer to n 

nával csökkenti szeptem berben. A kohó eddig teljes 
kapac itás k ihasználtság  m elle tt üzem elt. E  csökkentés 
u tán  a VAW átlagos kapac itásk ihasználási %-a 83,7% 
lesz.

A svéd Granges A lum ín ium , az ország egyetlen alu- 
m ínü im terinelője a Sundsw all kohó term elését 10%-kaI 
csökken te tté  75 k t/év-re  az alum ín ium áé alacsony 
szin tje m ia tt. A vállalat szerin t 1982. 1. félévében 
félévében szerény kereslet em elkedés volt tap asz ta lh a tó  
a p iacon, am elyet azonban  az alum ín ium készletek m a 
gas sz in tje  ellensúlyozott.

A japánok  á lta l ép íte tt kína i G uiyan alum ín ium kohó 
20 ezer to n n ás részkapac itással term elésbe lép e tt. 
A kohó építése év vegére fejeződik be, am ikorra a  k a 
p ac itá sa  80 ezer t /é v  lesz.

A Reynolds M etals Со. fe lú jíto tta  a Baie Comeau 
(Ouebec) alum ín ium kohó bővítésének te rv é t, am ely a je 
lenlegi 175 ezer t/év -rő l 300 ezer t/év -re  emeli a kohó 
term előképességét. A bővítés várha tó  költsége 500 m il 
lió Can Q.

A közös-piaci alum ín ium term elők  m agasabb vám ok 
k ivetését rem élik az Öböl m en ti országokból, Dél- 
A m erikából és K elet-E urópából szárm azó fém re. Bár 
az im p o rtá lt alum ín ium  m ennyisége az E G K  orszá 
gokban  nem  m eghatározó, ny o m o tt á ru k  h a tása  az 
alum ín ium  E G K -n  belüli á rán ak  alaku lására d rasztikus. 
N ézetük  szerint a kohóalum ín ium  valós költsége 
1323— 1350 S / t  közö tt mozog, m íg a  jelenleg i á rak  
1100 S /t- s  sz in ten állnak. (H. W.)
Metal Bulletin 1982. augusztus 27, szeptember 3.
Bevue de Г Energie, 1982. 519. sz.

Mégsem lesz aluminiuinliiánу

A Chemical B ank  néhány hete  m egjelent előrejelzését 
követően —  am elyben az alum ín ium  irán ti kereslet 
4— 5 %-os növekedését jelezték előre —  az U S A  Kutató  
és Tanácsadó Intézete, S R I  In ternational egy szerényebb 
ü tem ű , 3,8 %-os évi növekedést jósol az elkövetkező 10 
évben. Az U SA -ban a fogyasztás évi 2,8— 3 %-kal fog 
em elkedni, inig az N SZK -ban 2,7 % vagy ennél k isebb 
ü tem ben. Az In téze t m egítélése szerin t a v ilág alum í
n ium  fogyasztásában  bekövetkezett jelentős m érséklő 
dés tü k réb en  az 1982— 83. évekre jósolt kapac itás 
h iány  bekövetkezése valószínűtlennek tű n ik . (H. W.)

Metál Bulletin 1982. augusztus 27.

A ranshofeni alumíniuinkolió jövője

A Vereinigte Metallwerke, Hanshofen döntés e lő tt áll, 
hogy az elektrolízis gyáregységet teljesen leállítsa-e vagy 
csak részlegesen,m i vei a m ű elöregedett és az áram fogyasz 
tá s a  gazdaság talan . K ülföld i alum ín ium  im portból fe 
deznék a szükségletet. Ez azonban  azzal já rn a , hogy 
A usztria nagym értékben  függne az im porttó l és u gyan 
akkor jelen tős m unkanélküliséget okozna. Az ú jraép ítés 
a jelenlegi piaci helyzetben  szinte lehetetlen.

A Ranshofen-Berndorf АО. az 1981-es évet 495 m il 
lió öSCH veszteséggel zá rta , és m inden bizonnyal az idén
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is hasonló veszteséget könyvelhet m ajd  el. R. Streicher 
vezérigazgató elm ondta, hogy az alum ín ium  árak  az 
elm últ 17 hónapban  36 %-kal estek , a  ra k tá ra k  v ilág 
szerte te líte tte k , és jelen tős m értékű  a k ihasználatlan  
kapac itás. (H. W.)

Volksstimme, 1982. szeptem ber 1.
Die Presse, 1982. augusztus 7—8.

Az aluminiu mái' védelmében

Az E G K  legnagyobb alum ín ium gyártó i az t tervez ik , 
hogy közösen fordu lnak  a  Közös P iac b izottsághoz az 
olcsó kelet-európa i, illetve bahre in i és egyiptom i alu 
m ín ium  behozatalának  korlá tozását célzó intézkedés 
m eghozatala érdekében. Jó l é rte sü lt londoni körök sze 
r in t a közöspiaci term elők  az t szeretnék, ha az E G K  be 
hozatali tila lm at rendelne el a  to n n án k én t 1325—- 
I 350 dollárnál olcsóbb alum ín ium ra. Jelenleg 1000 dollár 
körül is bonyolódik im port az EG K -ben. (H.W .)

Hírügynökségek gazdasági hírei 1. évf. 35. sz.

Az Európai Alumínium Szövetség

T izennégy ország 150 képviselője és az A m erika i 
A lu m ín iu m  Szövetség (AAA) 4 k ikü ldö tte  v e tt részt az 
E urópai A lu m ín iu m  Szövetség (E uropean A lu m in iu m  
Association = E A A j első közgyűlésén. Ö t külön ülésen 
az alábbi kérdéseket v ita ttá k  m eg:
— Az általános piac i helyzet és a rö v id táv ú  tren d ek  

a félgyártm ány  piac terü letén .
— A testvérszövetség  (AAA) céljai és a jelenlegi piaci 

helyzet az USA-ban.
— Az EA A  jövőben i fe ladata i a ny ilvánosság jobb 

tá jék o z ta tása  érdekében az alum ín ium term ékek fel 
használhatóságáró l és értékéről.

— Az egyes b izo ttságok feladata i és szem élyi összetétele. 
—- Szervezeti kérdések.

Az EA A  három  alapp illéren nyugszik.
1. T izenhét ország 18 v á llala tának  alum ín ium kohói.
2. Az E urópai A lu m ín iu m  Űjraolvasztók Szervezetének 

(Organization of European Aluminium-Smelters = 
= O EA )  14 országból szárm azó 36 vállalata és három  

E u ró p án  k ívüli ország ö t b e tá rsu lt vállalata .
3. A  fé lg yártm ánygyártók  120 tag v á lla la ta  14 nem zeti 

c soporttal vagy az országot képviselő társasággal.
T agállam ok: B elgium , D ánia, F innország, Franciaor 
szág, Görögország, Hollandia, N agy-B ritann ia , N S Z K ,  
Norvégia, Olaszország, Spanyolország, Svájc, Svédország. 
(H. W .)

Schweizer Alum inium R undschau, 1982. 4. sz.

Az alumíniumiparban tovább romlik a helyzet

A Reynolds Metals 61 %-ra csökken te tte  te rm elését 
és 1981-el szem ben 7000 fővel kevesebb dolgozót foglal
kozta t. A  Kaiser Alumínium 1982. első negyedévében 
az előző év hasonló időszakához képest 19 %-knl k i 
sebb forgalm at é r t el.
Az A lusuisse R heinfelden-i(N SZJÍ) kohójában  10 kt-/év- 
vel csökken te tték  az elektrolízis te ljesítm ényét, leállí 
to t tá k  az anódm assza és Söderberg m assza g y ártásá t. 
Az A lean  vezető dolgozói k é t héten  á t  fizetés nélkül 
dolgoznak, az igazgató tanács tag ja in ak  ju t ta tá s a i t  
25 %-kal csökkentik , az 1982. év i beruházási p rogram ot 
700 millió USA dollárról 600 m illióra fogják vissza. (H.W .)

Schweizer Alumínium Rundschau, 1982. 4. sz.

Korszerűsítés a Kaiser A lum ín ium nál

A Kaiser Aluminium Trendwood-i (W ash. USA alu 
m ín ium  hengerm űvében 200 m illió dolláros korszerűsí
té s t kezdtek  el, am ely tö b b  é vig e lta rt. Teljesen a u to 
m a tiz á lt az ö tállványos m eleghengersort, am ely 2 m  
széles te rm ék e t ad és a  3,35 illetve 2,85 m  széles an y a 
got term elő  reverzáló hengersorokat. Szélesítik és gyor 
s ítják  az ö tállványos hideghengert. A k ikészítésbe 
5 izzítókem encét á llítan ak  be.

A korszerűsítési p rogram  egy ik célja a m unkaerő  m eg 
ta k a rítás . (H. W.)
Schweizer Alumínium Rundschau, 1982. 4. sz.

Erőművi bűtök alumíniumból

6000 kW  hőte ljesítm ényű, 8 t  súlyú h ű tő k e t alkalm az 
nak vegyi üzem ekben és term észetes hu za tta l m űködő 
nagy erőm űv i h ű tő to rn y o k  hűtőkörében . A víz és le 
vegő elválasztása révén  a  jövőben szén- és a tom erőm ű 
vek teljesen gőz p ára k ibocsátása nélkül, te h á t  a kör 
nyezetre nézve kedvezőbben üzem eltethetők . A Z ü 
richben b em u ta to tt 20 m  m agas h ű tő  vízoldali hőátadó  
felülete 500 m 2, a légoldali 7000 m 2 volt. (H. W.)
Schweizer Alum inium Rundschau, 1982. 4. sz.

AluminiumJés napenergia
120 W att te lje s ítm én y t ad le a Siem ens  új IX 1,46 m  

szolárm odulja (1000 W a tt/m 2), am ely 144 db  100 m m  
átm érő jű , szilícium  m onokristá ly tárcsábó l áll. A tá r 
c sák a t különleges, nagy átbocsátóképességű, gyenge 
reflex iójú üveg védi a káros behatások tó l, míg a  h á to l 
dalon m űanyagborítású  alum ín ium fólia ta r t ja  táv o l a 
nedvességet és vezeti el a hő t. E gy  beép íte tt W a tt te l 
jesítm ény az edd igi 30 UM h ely e tt az. új m egoldással 
csupán  25 DM-be kerül.

Az, A EG Solar Power P ack  elnevezéssel m ini naperő 
m űvet kínál, am ely a napgeneráto rtó l az akkum uláto rig  
m inden ta rto zék o t m agában  foglal. A berendezés m o 
dulrendszerű és to v áb b i egységekkel bővíthető . (Sajnos 
a  te ljesítm ényrő l ős költségekről nem  tá jék o z ta t a  h ír 
forrás. Szerk.) (H . W .)
Schweizer Alum inium Rundschau, 1982. 4. sz.

V ita  a  V o lt a  A lu m in iu m  k o h ó j á n a k  
t e r m e lé s c s ö k k e n t é s é r ő l

A G uana-i tengerparton , T em a-ban fekvő Volta A lu 
m in ium  Co. (V aleo)  a  K aiser  és Reynolds á lta l szállíto tt 
tim földből g y á rt alum ín ium ot. Á ram ellá tásá t a V olta 
folyón épü lt Akosombo és K pong  erőm űvek b iz tosítják . 
A kohó a k é t erőm ű energ iaterm elésének 60 % -át fel 
használja és ebből fedezik a  k é t erőm ű gátépítésének  
hite ltörlesztését.

Jú n iu sb an  a tá rsaság  20 %-kal csökkenten i a k a rta  
a  200 k t/é v  k ap ac itású  kohó term elését, de a ghana i 
korm ány vétó ja  ezt a  lépést m egakadályozta. Az in téz 
kedés a  Volta R iver A uthority  bevételeinek jelentős 
csökkenésével és 250 dolgozó elbocsátásával já r t  volna. 
K aiser m ost az alacsony vízállásra h iva tkozva  p róbálja 
„energ iah iány” m ia tt elérn i a term eléscsökkentés jó 
váhagyását. (H. W.)
Alum inium, 1982. 9. sz.

40 000 alumínium lökhárító

A svéd Raufoss A m m un isjon  Fabriker 40 000 lökhá 
r í tó t  g y á rt a D aim ler-Benz részére. A g y ártá s  1983-ban 
kezdőd ik és tö b b  m in t ö t évig ta r t .  A cég 1982-ben 
30 m illió US $ értékben  g y á rt alum ín ium  gépkocsi ta r 
tozékot. Legnagyobb vevője a Volvo, am ely 1982-ben 
17 m illió US $ érték ű  te rm ék et vásárol. (H. WA 
Alum inium, 1982. 9. sz.

Taiwan vevőt keres leállított alurainiuinkoliójára

A ta iw an i vülam os energ iaárak  kedvezőtlen alakulása 
m ia tt, a  korm ány  leállítja az alum ín ium -term elést az 
országban. Az ország régebbi 30 k t/óv  k ap ac itású  ko 
h ó já t m ég 1981-ben leá llíto tták . A m ásik, m ég csak ö t 
éves kohó 50 k t/óv  kap ac itásán ak  20 % -át term eli, de 
leállítására m ég 1982-ben sor kerül. A korm ány  rem éli, 
hogy a m ég korszerűnek szám ító  kohóra sikerül vevőt 
találn ia. Szükség esetén Ta iw an részt venne az új tá r 
saságban, hogy haza i alum ín ium  szükségletét b iztosítsa. 
Add ig az állam i Taiw an A lum ín ium  Copr. (Taleo) 
im port fémből fo ly ta tja  félgyártm ány  g y ártá sá t. (H. W.)

Alum inium, 1982. szeptem ber
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Горват, Т .— Ковач, М .—Сий, 3 .:  З н а ч е н и е  о х л а ж 
д е н и я  п е с к а  и е г о  о б о р у д о в а н и я  ............................. С 2 5

Авторами излагаются вопросы необходимости 
охлаж дения формовочной смеси, потом на при 
мерах показаны охлаждающие системы, рабо 
тающие экономически и эффективно. Оцени
ваются различные оборудования для охлаж де 
ния смесей на основе их показателей и данные 
сведены в таблицы.

Бако, К .— Tom, Т .:  И з г о т о в л е н и е  к е р а м и ч е с к и х  
о б о л о ч е к  п о  в ы п л а в л я е м ы м  м о д е л я м  и з  о т е ч е с т 
в е н н ы х  м а т е р и а л о в  ............................................................. С 3 2

Авторами излагаются результаты исследования, 
проведенного при лабораторных и заводских ус
ловиях, с целью замены импортных материалов 
— кварцевой муки и этилсиликата — оте
чественными. На основе данных кварцевая 
мука заменима кварцитом, а этилсиликат гид
рофосфатом алюминия.

Вёрёш, А .—Имре, И .—Дёрёк, Д .:  О ч и стк а  ч у г у н 
ны х о т л и в о к  д у г о в о й  р е з к о й  п о д  с ж а т ы м  в о з 
д у х о м  ............................................................................................. С 3 6

Авторами излагаются теоретические основы и 
возможности применения в литейном производ
стве дуговой резки под сжатым воздухом. Иссле
довали влияние дуговой резки на химический 
состав, твередость и структуру чугуна и измене
ние механических свойств отливок.
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Horváth, Т .— Kováts, М .— Szíj,  Z.: D ie  B e d e u t u n g  
u n d  d ie  E in r ic h t u n g e n  d e r  S a n d k ü h lu n g  .................S 2 5

D ie A utoren  erö rtern  zuerst die N ötigkeit der 
Sandkühlung, d an n  dem onstrieren sie ihre ökono 
m ischen, m it gu tem  W irkungsgrad arbe itenden 
M ethoden anhand  Beispielen. Die S andkühlungs 
einrich tungen werden aufgrund ihrer, in eine T a 
belle gefaßten K ennz iffern qualifiziert.

Bakó, К .— Tóth, T .:  D ie  H e r s t e l lu n g  k e r a m is c h e r  
S c h a le n f o r m e n  d e s  P r e z is io n s g ie ß e n s  т о п  S ta h l  
a u s  e in h e im is c h e n  G r u n d s t o f f e n ................................... S 3 2

Die V erfasser inform ieren über ihre Labor-, bzw. 
B etriebsversuche, deren Z ielsetzung das E rsetzen 
des im portierten  Quarzm ehls und Ä thylsilikats 
war. D as Q uarzm ehl kann  m it K ieselguhr, das 
Ä thy ls ilikat m it A lum in ium hydrogenphosphat 
erse tz t werden.

Vörös, Á .— Im re, I .— Oy örök, Oy.: D a s  L ic h tb o g e n -  
L u ft -S c h n e id e n  v o n  G r a u g u ß  ..................................S 36

D ie A utoren  erö rtern  die theoretischen G rundla 
gen und  d ie gießereitechnische A nw endung des 
L ichtbogen-Luft-Schne idens. Die W irkung des 
L ichtbogen-Luft-Schne idens auf die chemische 
Zusam m ensetzung, auf die H ärte  und auf das 
Gefüge und dadurch  au f d ie E igenschaften der 
G ußstücke werden un tersuch t.

C O N T E N T S

Horváth, T .— Kováts, M .— Szij,  Z.:  T h e  im p o r ta n c e  
o f  a n d  th e  e q u ip m e n t s  fo r  sa n d  c o o l in g  ................... P  2 5

The au thors deal f irs t w ith  necessitiy of sand cool
ing, th en  dem onstrate  on exam ples th e  econom ic 
cooling m ethods w orking w ith  high efficiency.
The sand cooling equipm ents are qualified on the 
basis of th e ir characteristic  values, which are in 
cluded in  a tab u la tio n .

Bakó, К .— Tóth, T .:  T h e  m a n u f a c t u r e  o f  c e r a m ic  
s h e ll  m o u ld s  f o r  s t e e l  in v e s t m e n t  c a s t in g  fr o m  
r a w  m a te r ia ls  a v a i la b le  in  H u n g a r y  ........................... P  3 2

The au thors inform  on th e  resu lts of th e  lab o ra to 
ry  and workshop experim ents, w hich were carried 
o u t in  o rder to  replace th e  im ported  silica flour 
and ethy l silicate. The silica flour can be su b sti 
tu ted  for diatom aceous ea rth , th e  e th y l silicate 
for alum in ium  dihydrogen phosphate.

Vörös, Á .— Im re, 1.— Oyörök, Oy.: T h e  a r c - a ir  c u t 
t in g  o f  g r e y  ir o n  c a s t in g s  .................................................... P  3 6

The au thors ou tline th e  th eo re tical fundam entals 
and  the foundry  use of arc-a ir cu tting . The effect 
of arc-a ir cu ttin g  produced on th e  chem ical com 
position, on th e  hardness and  th e  s tru c tu re  and 

• hereby on th e  properties of th e  casting  are s tu 
d ied.





AZ ORSZÁGOS MAGYAR BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI EGYESÜLET LAPJA

BUDAPEST, 1983. MÁRCIUS HÓ



8 H RYHS ZRTI  ÉS K O H R S Z R T I  LA POK

KOHÁSZÁT
Az Országos Magyar Bányászati 
és Kohászati Egyesület

a Műszaki és Természettudományi Egyesületek 

Szövetsége tagjának lapja

ALAPÍTOTTA: PÉCH ANTAL 1868-BAN

Szerkesztőség:

Budapest: VI., Anker köz 1. I. 105. 1061 
Telefon: 427.386

T A R T A L O M

DR. GÖMÖRI JÁNOS: A vaskohászati m aradványok régészeti ku tatásáró l. A szakonyi vasolvasztó
telep _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  97

DR. TISZA MIKLÓS Szuperponált ultrahang rezgésekkel végzett mélyhúzás — — — — — — 104
MAROSVÁRY ISTVÁN: A hengerelt termékek minőségének javítása a Lenin Kohászati Művek Ne

mesacélhengerművében, a gyártásközi ellenőrzés korszerűsítésével — — 110 
BRUNNER GÉZA: Űj vaspor kinyerési módszer kohászati hulladékanyagból — — — — — 114
KALMÁR ELEMÉR: A konverteres acélgyártás ellenőrzésére szolgáló próbavételi és vizsgálati e l 

járások a Dunai Vasműben — — — — — — — — — — — 119
V. I. PETRIKEJEV— A tüzelőanyag- és energiafelhasználás hatékonysága és gazdaságossága a

A. P. PETRAKOVSZKIJ: Szovjetunió vaskohászatában — — — — — — — — — — — 127
ÓVÁRI ANTAL: A termékforgalmazás történeti fejlődése — — — — — — — — — 132

Beszámoló külföldi konferenciáról — — — — — — —  — — — 109
K önyv ism ertetés — — — — — — — — — — — — — — — 118
Egyesületi h írek  — — — — — — — — — — — — — — — 136
Műszaki és gazdasági h írek — — — — — — — — — — — — 136

FÉMKOHÁSZAT

DR. SIKA GÁBOR és m tsa i: V anádium  elektrolitikus kinyerése tim földgyári oldatokból — — — — — 137
H azai iparági h írek  — — — — — — — — — — — — — — 141
Megemlékezés, Lom niczy Dezső — — — — — — — — — — — 142
Fém kohászati m űszak i és gazdasági h írek  — — — — — — — — — 142

ÖNTÖDE

DR. PROHÁSZKA JÁNOS: Gondolatok a  grafitkristályosdósáról — — — — — — — — — — 49
CSIZMAZIA MIKLÓS: A nagynyom ású öntés alkalm azási lehetőségei sárgaréz épületszerelvények

előállítására — — — — — — — — — — — — — — — 54
LUDWIG RUSCHITZKA:—

GÜNTER DROSSEL—
KARL-HEINZ K Ö H L E R -
PETER LULEICH: K is öntödék gépesítése — — — — — — — — — — — — — — 56

Hazai h írek  — — — — — — — — — — — — — — — — 53
T anulm ányút az N SZK-ban — — — — — — — — — — — — 60
A CIAFT nem zetközi m unkab izottsága inak tevékenysége — — — — — 65
Szakosztályi h írek  — — — — — — — — — — — — — — — 67
Beszámolók konferenciákról — — — — — — — — — — — — 69
Műszaki és gazdasági h írek  — — — — — — — — — — — — 71
R endezvénynaptár 1983-ra — — — — — — — — — — — — — 72
Az anyag- és energ iatakarékossági pályázat eredm énye — — — — — — 72
Pályázat az ésszerű anyagtakarékosság m egvalósítására — — — — — — 72

Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZAT
Szerkesztésért fele lős: Ö vári A ntal. Szerkesztőség cím e: 1061 Budapest, A nker k ö z i—3. Telefon: 427-386. 

K iadja a Lapk iadó V állalat, 1073 B udapest VII., Len in kö rú t 9—11. Telefon: 221-285.
Levélcím : Budapest, 1906 Pf.: 223.

Felelős k iadó: Siklósi N orbert igazgató 
83. 1065 — R é v a i  N y o m d a  E g r i  G y á re g y sé g e , E g e r  — Ig a z g a tó :  H o rv á th  J ó z s e fn é  

T e r je s z t i :  a  M a g y a r  P o s ta .  E lő f iz e th e tő :  a  h í r la p k é z b e s í tő  p o s ta h iv a ta lb a n  és  a  P o s ta  K ö z p o n ti 
H ír la p  I r o d á b a n  (K H I 1900 B u d a p e s t ,  J ó z s e f  n á d o r  t é r  1.) k ö z v e t le n ü l v a g y  p o s ta u ta lv á n y o n ,  

v a la m in t  á tu ta lá s s a l ,  a  K H I 215—96162 p é n z fo rg a lm i  je lz ő s z á m ra .
K ü lfö ld ö n  te r j e s z t i :  a  „ K u l tú r a  K ö n y v -  és  H í r la p -k ü lk e r e s k e d e lm i  v á l la la t ,  H —1389 B u d a p e s t ,
P o sta f ió k :1 4 9 . M e g je le n ik :  h a v o n k é n t .  E g y s z á m la s z á m  e g y e s ü le ti  ta g o k  r é s z é re :  M a g y a r  N e m 

z e t i  B a n k ,  61 770. E g y é v i  e lő f iz e té s :  456,— F t.  E g y e s  p é ld á n y o k  á r a :  38,— F t.

HU ISSN 0005— 5670 |Index: 25 155



Фёмёри, Ъ .: О металлургических археологичес
ких раскопках. Железоплавильная база мест
ности Саконь ....................................... ..............  С 97

Пересмотр металлургических археологических 
исследований в западной части ВН Р. Типы печей 
найденных в Венгрии со времени Арпада. Резул 
найденных в Венгрии со времени Арпада. Ре 
зультаты похожых исследований соседных стран 
зультаты похожых исследований соседных 
стран. Цель наших исследований. Описание чер
нометаллургического пункта, состоящегос»; из 
22 печи в районе местности Саконь.

Тисса, М .:  Глубокая вытяжка методом наложен
ного ультразвукового колебания ..................  С 104
Анализ деформационного и напряженностного 
состояний глубокой вытяжки произведенной 
радиальной вибрацией матрицы. Явление т. н. 
аккустического размягчения. На основе экспе
риментов на описание изменений твердости наи 
более подхоящим является гиперболическое 
соотношение. Разработанный метод делает воз
можным исчисление величины деформации по
лучаемой одним растяжением, используя харак 
теристик полученных из испытания на разлом, 
кспериментально измеримые и исчисленные 
соотношения волочения сходятся.

Марошвари, И .: Повышение качества прокатных 
изделий в Специально-сталеплавильном цеху 
МК им Ленина путем совершенствования конт 
роля в ходе производства .................................  С 110
Повышение качественных требований относи
тельно Прокатных изделий принесло необходи
мость пересмотра и совершенствования конт
роля в ходе производства действующегося до 
сих пор. Пересмотр планированных изменений 
с целью улучшения качественной работы в Спе
циально-сталеплавильном цеху МК им Ленина, 
а такж е действующих современных анализирую 
щих оборудований.

Бруннер, Г .:  Новые способы извлечения железной 
опылки из металлургического утиля ............  С 114

Изложение различных методов производства ж е 
лезной опылки. Возможности отечественной ути 
лизации отбросных солянокислых жидкостей 
для травления. Изложение современного экспе
риментального оборудования пригодного для 
восстановления окисей железа. Составление ма
териального баланса системы восстановления.

Кальмар, Э Методы взятия проб и их анализов 
в интересах контролирования конверторного 
сталенлавления з МК Дунай Ваш мю............. С 119

Эксперименты по взятию проб в конверторном 
сталеплавильном цеху ДВ и описание быстро- 
анализирующ их аппаратур с микропроцессор 
ным управлением. Преммущества применения 
зонд для пробы, техника вакуумного взятия проб 
и вопросы связанные с подготовкой новым мето
дам взятия проб. Результаты сравнительных 
иреконструкционных анализов. Состояния шла
ковых и известняковых анализов.

Петрикеев, В. И .— Петраковский, А . П .: Эффек
тивность и экономичность использования топ
лива и энергии в советской черной металлур
гии ........................................................................  С 127

Настоящей задачей советской черной металлур 
гии является с одной стороны снижение непо
средственных затрат на энергию, а с другой 
стороны улучшить энергобаланс. Проделанные 
и планированные меры в польном процессе про 
изводства чугуна и сталеплавления. Представ
ляются и единицы производящие энергию в рам 

С О Д Е Р Ж А Н И Е ках металлургии. Вторичное использование 
энергоресурсов прогнозируется на 1,5 раз в по
следующий 10-летний период. Изложение меро
приятий по энергоснижению в рамках С В.

Оварн, А.: Историческое развитие продачи изделий 132
Распродаж а готовой продукции в прошедшых 
столетиях произошла на повсестранных рын
ках. Позднее большие торговцы железа в Пеште 
и др. больших городаз открыли постоянные 
склады. Наиболее значительные использовате- 
ли ссередины прошлого века это ж елезнодорож 
ные компании и машиностроительные фабрики. 
Образование настоящей организации реализа 
ции, Ф ерроглобуса после 1945г.

Ш инка, Г .— Мишкеи, М .— Вигвари, М .:  Электро 
литическое извлечение ванадия из растворов 
глиноземных заводов ..........................................  С 137

Авторы пересматривают возможности извлече
ния содержания ванадия бокситов. Излогают 
одну такую возможность, электролиз щелочи 
глиноземных заводов и экспериментальные ре
зультаты на этой основе. Определяют наиболее 
подходящий материал катодов для электролиза 
ванадия и оптимальную частоту тока.

С О N Т Е N S

Gömöri, J Archaeological search lor ferrous metal
lurgical relics the iron melting workshop at 
Szakony ...................................................... , ..........P 97

Survey of the previous search for ferrous m e ta l 
lurg ical relics in  W est-H ungary . Types of furnaces 
used in  th e  period of th e  A rpád-d inasty  found in 
H ungary  R esu lts of th e  archaeological m etallurg 
ical searche s in  neighbouring countries. O bject of 
th e  in land archaeological m etallurg ical searches.
The 22 furnaces found near Szakony forn th e  
g rea test m etallurg ical workshop from  th e  Á rp ád - 
period (X to  XIV. century).

Tisza, M .:  Deep drawing experiments in ultrason- 
icaliy vibrating to o ls ..............................................  P 104
A nalysing th e  s ta te  of deform ations and stresses 
in deep draw ing experim ents carried ou t in a tool 
which m akes rad ial supersonic vibrations. The 
phenom enon called acoustic softening. W ith  re 
gard to  experim ental resu lts a  hyperbolic func 
tion seems th e  best to  describe the altera tio n  of 
s tren g th  aga inst deform ation. The presented m e 
thod allows to  calculate th e  m ax im um  deform a 
tion possible in  one step, using only d a ta  origi
nating  from  the usual tensile te s t. The experi 
m entally  m easured and th e  calculated results of 
draw ing ratio  agree well.

M arosváry, I .:  Improving file quality of rolled pro
ducts in the special steels rolling shop of the Lenin 
Metallurgical Works by modernising the control 
during the fabrication ........................................... P 110

The even m ore severs qu ality  requirem ents w an t 
ed from  rolled steel products m ade a rev ision and 
m odernising of th e  existing system  of controlling 
during  fabrication  necessary. In  th e  special steels 
rolling shop of th e  Lenin M etallurg ical W orks, 
to  im prove th e  quality  of p roducts m easures have 
been done and are p lanned and th e  m odern ex a 
m ining in strum en ts p u t in to  operation are presen 
ted.

Brunner, G.: New method to produce iron powder 
from waste materials of metallurgy ...................  P 114

The d ifferent m ethods to produce iron powder.
The possibility  of m ak ing use of th e  exhausted  
hydrochloridic pickling solutions a t home. A m o 
dern  experim ental dev iee suitable to reduce iron 
oxydes. D raw ing up  th e  m aterial balance of the 
reducing system



Kalmár, E .: The methods to sampling and to analyse 
used to control converter steel production at the 
Danube Iron W ork s.......................................... .. P 119
D escription of experim ents to  take sam ples and 
of th e  new, rap id ly  analysing devices guided by 
microprocessors, installed in  th e  converter steel- 
vork of th e  D anube Iron  W orks. A dvantages of 

sam pling in sondes, technique w ith  vacuum  tubes 
and prev ious p repara tive  tasks due to  the new 
m ethod of sam pling. R esu lts of th e  com parative 
experim ents to  get in form ation  on reproducibility  
S ituation  of the investigations of slag and burnt 
lim estone.

Petrikejev, V, I . — Pelrakovszkij, A . P .: Prim ary 
tasks of the ferrous raetallury in the USSR . . . .  P 127 
The ac tua l task  of the ferrous m etallurgy  is on 
one hand to  decrease th e  im m ediate expenses for 
energy and on th e  o th e r hand to perfect the 
energy balnnce. M easures in itiated  or planned 
for th is  purpose are explained for th e  whole course 
of pig iron and steel p roduction. The energy works | 
of the m etallurgy, such as therm al ones are also 
tenoinm ed. The u tilisation of secondary energy 
sources will be w ithin  ten  years one and a half 
of th e  presen t value, so it  is prognostised. The 
Comecon ac tiv ity  to  reduce consum ption is 
finally reported.

Óvári, A .:  History of the development of the way, 
how to put the products of metallurgy into circula
tion ........................................ ................ ................  P 132
Sale of producte  occured on national fairs in the 
p as t centuries. L ater big trad ers form ed perm a 
n en t selling store houses in P est and in  larger pro 
vincial towns. In  the m id of th e  last cen tu ry  th e  
railroad and th e  eng ine building factories becam e 
the g rea test consum ers of th e  ferrous products.
The presen t selling organ isation called. Ferro- 
globus, cam e in to  existence afte r 1946.

S inka , 0 .—M iekei, M .— Viqvári, M .:  Winning of 
vanadium by elektrolvsis from the liquors of the 
alumina proiluktion . ............................................  P 137
In th e  firs t place th e re  will be given a survey 
abou t th e  possibilities in  winning of th e  vanad ium  
con ten t from  th e  baux ites. One sleeted m ethod, 
i. e. th e  winning of vanad ium  by  electrolysis 
from  th e  liquors of alum ina production  will be 
trea ted  c ircum stantially . The results of the ex 
p erim ents are reviewed.

I N H A L T

Oömöri, J .:  Archcologischo Forschung der Überreste 
von Éi8enhüttenanlagen. wie Eisenschmelzanlage 
in Szakony .............................................................. S 97
Ü bers icht der bisherigen archeologischen F o r 
schungen von H ü ttenan lagen  in W estungarn . D ie 
in U ngarn aufgefundenen O fentypen aus der Är- 
páden-Ze it. D ie Ergebnisse der archeologischen 
Forschung von H ü tten resten  in  den N ach 
barländern . D ie Z ielsetzungen der einheim ischen 
archeologischen Forschungen. Die im  J a h r  1982 
klargelegte, b isher grösste H ütten an lag e  in  Sza 
kony, bestehend aus 22 Ofen.

Tisza, M .:  Tiefziehen durch übergelegenen Ultra
schall-Schwingungen ............................................  S 104
A nalyse des Form änderungs- und  Spannungs- 
Zustandes des durch rad iale Schw ingungen der 
M atrize durchgeführten  T iefziehens. Die E rschei 
nung des akustischen Erweichens. A ufgrund von 
V ersuchsergebnissen scheint zur Beschreibung 
der Ä nderung der V erform ungsfestigkeit ein 
hyperbolischer Z usam m enhang geeignet zu sein.
Die ausgearbe ite te M ethode erm ögheht die B e 
rechnung des m it einem  einzigen Zug durchge 
führten  T iefziehens durch A nw endung der aus 
dem  üblichen Zugversuch bekom m enen K enn 

zeichen. Die versuchsweise gem essenen und die 
berechneten Z iehverhältniszahlen stim m en gu t 
überein.

M arosváry, 1.: Die Verbesserung der Qualität der 
Walzcrzeugnisse im Edelstahlwalzwerk des Lenin- 
Hiittenwerkes durch Modernisierung der Fabrika
tions-Kontrolle .......................................................  S 110
Die Zunahm e der q ualita tiven  A nforderungen an 
d ie W alzerzeugn isse benö tig t die Ü berprüfung 
und die M odernisierung der bisherigen V erfahren 
der Fabrikations-K ontro lle . D ie im  E d els tah l 
walzwerk der L en in -H üttenw erke e ingeführten 
und eingeplanten Ä nderungen zur Besserung der 
Q ualitä tsarbe it und die Beschreibung der schon 
in Betrieb gesetzten zeitgem ässen P rüfe in rich 
tungen.

Brunner, G.: Ein neues Verfahren der Eisenpulverge- 
winnung aus Hüttenabfällen................................S 114
Die verschiedenen V erfahren der E isenpu lver 
gewi nnung. Die M öglichekeit der einheim ischen 
A usnutzung von erschöpfent salzsäurigen Beiz 
flüssigkeiten. E ine m oderne E in rich tung  zur R e 
duk tion  von Eisenoxyden, aufgestellt in einer 
geeigneten Versuchsanlage. D ie M aterialb ilanz 
des R eduktionssystem s.

Kalmár, E .: Die Verfahren der Probeentnahme und 
der Proheuntersucbung im Konverter-Stahlwerk 
des Donau-Eisenwerkes........................................  S 119
B eschreibung der im  K onverter-Stahlw erk  d u rch 
geführten  P robenahm e-V ersuche und der Schnell- 
analys ier-E inrich tung m it M ikroprozessorenlei
tung . Die Vorteile der P robenahm e m it Sonde, die 
Techn ik der Probenahm e m it V akuum rohr, sowie 
die V orbereitungsm assnahm en fü r d ie neuen 
Probenahm e-V erfahren. D ie Ergebnisse der ver 
gleichenden und  reproduzierenden U n tersuchun 
gen. Schlacke- und K alkuntersuchungen.

Petrikejev, V. I . — Petrakovszkij, A . P .: Die Produk
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A vaskohászati maradványok régészeti kutatásáról.
A szakonyi vasolvasztó telep

D R . G Ö M Ü R I  J Á N O S  régész,
L iszt Ferenc Mii zen m, Sopron

D K : 338,45 (091)

A z eddigi nyugat-magyarországi vaskohászati- 
régészeti kutatások áttekintése. A  hazánkban 
eddig talált Árpád-kori kemence típusok. A  szom 
széd országokban végzett vaskohászati-régészeti ku 
tatások eredményei. A  jelenlegi hazai vaskohászati 
régészeti kutatások, célkitűzései. A  Szakony köze
lében. 1982-ben feltárt 22 kemencéből álló, eddigi 
hazai legnagyobb Árpád-kori vaskohászati telep 
részletes ismertetése.

A vaskohászat középkori és újabbkori története 
a fennmaradt írott források alapján felvázolható
[1] a korai középkori, vagy annál korábbi vasko
hászatra viszont csak elvétve akad írásos adat, 
de ezekből sem lehet következtetni a vastermelés 
helyére, idejére, mennyiségére és minőségére [2]. 
Bár a vasmennyiség és minőség nagy általánosság
ban, közvetett úton a produktumok beható vizs
gálatával koronként jellemezhető [3], kész vas
termékek vizsgálatával nehezen állapítható meg 
a vasbánya, vagy a vaskohó helye, a tárgy eredete
[4] . A későbbi középkori huták és háromok alapos 
megismerése is csak a műhely-maradvány terepen 
való felkutatásával és kiásásával, a talált mellék- 
termékek alapos elemzésével mondható teljesnek
[5] .

Méginkább így van ez a korábbi korok kohá
szatának kutatásakor, amikor egyetlen forrás 
maga a régészeti feltárás során napvilágot látott 
műhelymaradvány, a benne talált nyersanyag és 
melléktermék maradványokkal, az olvasztó- és 
újraizzító kemencével, esetleg közelében a faszén
égető boksa és a kovácsműhely nyomával.

Az olvasztóműhelyre a felszínen előbukkanó 
jellegzetes vasalakok utalnak. E salakleletek 
jelentőségét hazai műszaki és régész szakembere
ink már a múlt század második felében felfe- 
fedezték [6]. De hosszú idő telt el addig, míg a 
véletlenszerűen előkerült bucakemencék egyszerű 
említésén túlmenően, tervszerű ásatásokat kezde
ményeztek további olvasztókemencék feltárására 
és a maradványok kiértékelésére.

Valószínű, hogy a Selmeci Akadémia Sopronba 
telepítéséből következik, hogy először a nyugat
magyarországi vasvidék kohászati emlékeivel 
kezdtek behatóbban foglalkozni a Kohómérnöki 
Kar professzorai, s e témában dr. Romwalter Alfréd 
több dolgozatot is megjelentetett [7]. Az igazán 
rendszeres és tervszerű kohófeltárások megindí
tása az 1950—60-as években dr. Nováki Gyula 
soproni régész érdeme. A Kohászati Történeti 
Bizottság keretében azonban dr. Vastagh Gábor 
és Schleicher Aladár professzor is kivette részét a 
terepmunkából. A magyarországi vaskohászat 
Árpád-kori történetéről megjelent összefoglaló 
munkájuk a kutatás módszereinek kidolgozásában 
és a komplex feldolgozás és kiértékelés alkalmazá
sában úttörő jelentőségű [8]. |

A kohászati régészeti kutatások továbbvitelében 
a stafétabotot az 1970-es években újra a Liszt 
Ferenc Múzeum régészeti részlege vette át [9].

A salaklelőhelyely kutatását azzal a céllal foly
tattuk, hogy az „Árpád-kori vaskohászat...” c 
műben hagyott kérdések egyik-másikát megvála
szoljuk. így tisztáztuk a Sopron környéki kohá
szat-történet néhány kérdését. A magashidi olvasz
tókemencék típusát és korát a kányaszurdoki 
hasonló kemencék feltárásának eredményeként mó
dosítottuk. I tt mindkét helyen szabadon álló, 
mellfalazattal működtetett olvasztókemencék vol
tak, amelyek korábbiak, a műhelygödör oldalába 
vágott, Imolán és Trizsen feltárt kelet-magyar
országi típusnál. Az olvasztókemencéknek az a 
szabadonálló típusa Nyugat-Magyarországon kü
lön csoportot képez. A típus jellegzetességeiről a 
nemeskéri és tarjánpusztai ásatásokról írott jelen
tésben már beszámoltam [10].

A Vastagh Gábor által meghatározott ,,imolai 
típustól” e szabadon álló kemencék abban külön
böznek leginkább, hogy mindig előkerülnek a 
fúvókával ellátott agyagmellfalak, amelyet az 
olvasztás után a mellnyílásról leemeltek és az 
olvasztókemence melletti salakhalomra helyeztek.

Bányászati és Kohászati kapok — KOHÁSZAT 116. évfolyam, 3. szám 97



1. ábra. Mellfalazatuk a nemeskéri vasolvasztó telepen

(1. ábra) Ugyanakkor az un. „imolai típus” való
ban nyitott mellel működhetett, mint azt Vastagh 
Gábor megállapította. Ugyanis ilyen, műhely
oldalba mélyített olvasztókemence mellett mell- 
falazattöredék még nem került elő.

Lényegesebb különbségnek tartom, hogy a 
magasfelépítésű ,,nemeskéri típus” [11] mellfala 
előtti salakcsapoló gödörben mindig van hígan 
folyt salak, amely a mellfalazat alatti nyíláson 
a kemencéből kifolyt. Az un. „imolai típusú” 
kemencék előtt viszont ilyen kifolyt salak nincs. 
Jó lenne megvizsgálni, hogy nagyobb hőmérsékletet 
értek-e el a „nemeskéri” mint az „imolai” típusú 
kemencében, azért folyt-e ki az előbbiből a salak, 
s azért kellett-e oda a mellfalazat. E vizsgálatok
hoz a kemencetöredékek rendelkezésre állnak. 
Szembeötlő különbség még, hogy az „imolai típu 
sú” kemencék medencéje hátrafelé általában jelen
tős mértékben lejt, így a salak ki sem folyhatott 
a medencéből. A nemeskéri típus medencéje 
pedig inkább a mellnyílás irányába, kifelé lejt.

Nem érintem beszámolómban a Nováki Gyula 
által ,,NyMo-i típusnak” nevezett vasvári és 
kőszegfalvi kemencékhez hasonló olvasztókemen
céket. Ezekből újabbak nem kerültek elő.

Csak megemlítem, hogy inkább „Az Árpád-kori 
vaskohászat...” c. könyv megjelenése után elő
került, addig hazánkban nem ismert szabadon 
álló, „nemeskéri típus”-,ú kemence (2., 3., 4. 
ábrák) tűnik pillanatnyilag a tipikus nyugat
magyarországinak. De meddig? Hiszen még min
dig nagyon hézagosán és töredékesen ismerjük a 
hazai kohászati emlékeket. Ezért mielőtt a leg
újabb szakonyi ásatás eredményeit röviden is
mertetném, előjáróban tekintsük át, hogy a kör
nyező országok kohászat-régészeti kutatásához 
viszonyítva, hogy áll a hazai kutatás, milyen 
jelentőségű egy-egy salaklelőhely megszondázása, 
esetleg alaposabb régészeti feltárása.

A környező országokban végzett kutatások 
eredményei

Cseh- és Morvaországban intenzíven kutatják a 
régi salaklelőhelyeket. A csehszlovák régészet 
jelenlegi feladatairól tartott valticei konferencián

98

2. ábra. A  nemeskéri 3. szám ú olvasztókemence leomlott 
köpenyfala, alatta kifolyt vassalak

3. ábra. A  nemeskéri 3. szám ú olvasztókemence ( 1 : 4  
méretű) makettje a K B M -ban, eredeti magassága 70 cm, 
makettmagasság 17,5 cm. Sterbenz György restaurátor 

m unkája
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4. ábra. László Gyula professzor rajza a ,,nemeskéri típ u sú ’ 
olvasztókemencéről

a kohászat és kovácsmesterség régészeti emlékei
nek kutatási feladatairól és eredményeiről is 
elhangzottak előadások [12]. A szlovákiai salak
lelőhelyek kutatása nem folyik még a cseh-morva 
részekhez hasonló rendszerességgel, de itt is 
összefoglalták a közelmúltban a legújabb ered
ményeket [13].

Hazai kutatásunk szempontjából a morva és 
szlovák területek kohászati emlékanyaga érde
kesebb. Morvaországban a tipikus császárkori 
(i. sz. I—V. század), mélyített medencéjű akna
kemencék [14] mellett (ahol a salak a medencében 
egy tömbben összegyűlik) a jellegzetesen (XI— 
XIII. sz-i) Ny-i szláv zelehovicei típusú kemencék
ből [15] is tártak fel újabb példányokat. Szlovákia 
területén, a római kori barbarikumban (császárkor) 
használták az egész Közép-Erurópában elterjedt, 
kelta, majd germán mesterek által épített és 
működtetett mélyített aljú aknakemencéket [16]. 
Viszont a XI—XIII. sz-i zelehonicei típusú 
szláv kemencékről eddig e területről nem adtak 
hírt. Morvaországból ismerünk az ,,imolai típusú”, 
Árpád-kori kemencéinkkel azonos formájú] „be
épített” olvasztókemencéket [17] és „nemeskéri 
típusú” mellfallal ellátott kemencemaradványo
kat is Blansko környékéről, a IX—XI. századból 
[18]. E terület felé tehát a kohászattörténeti kapcso
latokat fel kell deríteni. Ha figyelembe vesszük, 
hogy az avarkor második felében és a honfoglalás 
után is egy politikai, hatalmi szférába tartozott 
a két terület, az állami monopóliumot képező 
vasipar emlékeinek bizonyos hasonlóságára, sőt 
megegyezésére nem nehéz magyarázatot találni, 
de nem is szabad elhamarkodott magyarázatot 
adni.

Az azonban megjegyzendő, hogy a zelehonicei 
típusú kemencékből sem a kelet-magyarországi, 
sem a nyugat-magyarországi vasvidéken eddig 
egyetlen példányt sem találtunk.

A szomszédos ausztriai tartomány, Burgenland 
vaskohászati emlékei szerves egységet képeznek 
a nyugat-magyarországi vasvidék feltárt leleteivel. 
Nemcsak földrajzilag, de történetileg is teljesen 
együtt értékelendő emlékekről van szó. Az osztrák 
kutatás — a kismartoni Landesmuseum kezde
ményezésére — az I960—70-es években komp

lex kutatást végzett a Soproni és Kőszegi hegység 
közötti területen, ahol az ottani salaklelőhelyek 
nagy része található. [19] Bebizonyosodott, hogy 
ez a terület, amely a római foglalás és provincia
szervezés előtt a noricumi királyság K-i határ- 
tartománya volt, a kelta törzsek vaskohászatának 
jelentős centruma, a világhíres „Ferrum-Noricum" 
a noricumi vas egyik fontos előállítási helye volt[20]. 
Megtalálták a bányagödröket, mintegy 20 ezret 
Felsőpulya és Szabadbáránd környékén [21]. Fel
tárták a kelták vasolvasztó kemencéit Doborján 
és Borsmonostor határában [22]. A római korból ők 
sem tudták kimutatni jelentős vaskohászati ter 
melés nyomait. A stájerországi Erzberg és kör
nyéke római kori vaskohászata sem bizonyítható 
[23]. A korai középkortól azonban ugyanúgy, mint 
a magyar területen, az összefüggő vasvidék 
később Ausztriához csatolt részén is újra megindult 
a vastermelés. Ez már az avarkor második felében 
megkezdődhetett. Az avar birodalom bomlása 
után, a frank fenhatóság alatt, a IX. sz-ban beköl
töző birtokosok az ide telepített avar népmarad— 
ványokkal és szlávokkal tovább művelték a 
vasérctelepeket. A honfoglaló magyarok itt már 
gyakorlott kohászokat találhattak s a termelés szinte 
folyamatosan a X III . századig tartott.

Jugoszlávia archeológusai főleg a római kori 
vasbányászat történeti források alapján való fel
dolgozásával (római feliratos emlékkövek) járul
tak hozzá a környék kohászattörténetének fel
vázolásához [24]. A dalmátiai vastermelés a római 
kori Pannónia ellátásában is jelentős szerepet 
vállalhatott [25]. Tervszerű kohászat-régészeti 
ásatásokról azonban még e területről nem kaptunk 
hírt.

A szomszédos romániai területeken a Krassó- 
Szörényi Érchegység vasérceit feldolgozó későró
mai bucakemencék kerültek elő [26]. A Bánát 
és Erdély legősibb vasleleteinek feldolgozása, a 
leletek, a nyersanyagtelepek és a vassalaklelő- 
helvek, összevetése arra az eredményre vezetett, 
hogy jóval az erdélyi római kori vasbányák 
megnyitása előtt, a korai vaskor (Hallstattkor) 
népei is helyben készítették a vasat az i. e. 9—7. 
századokban [27].

Részletesen dokumentált kohóásatások közzé
tétele azonban még várat magára, a régészeti 
vasleletek fémtani vizsgálatai mellett a kohó
kutatás ugyanis nem folyik olyan tervszerűen 
és olyan intenzíven mint pl. Csehszlovákiában.

A Szovjetunióban tervszerűen végzik a kohászati 
maradványok régészeti ásatásait. Ézt bizonyítják 
egyes vidékek fém- és vaskohászatának történetét, 
régészeti ásatások alapján bemutató s régészeti 
leletanyag vizsgálatain keresztül kiértékelő mun
kák [28]. Hogy a határainkhoz közel fekvő kárpát
ukrajnai lelőhelyeket említsük, a munkácsi vas
gyártás ősi előzményei azok a Nagvszöllős (Vinog
radov) környéki lelőhelyek, ahol a vasolvasztó 
kemencék különböző típusait tárták fel a császár
korból és a korai középkorból [29]. A szlovákiai, 
kárpátaljai, erdélyi és bánsági olvasztókemencék, 
valamint a hazai két nagy vasvidékünkön feltárt 
kemencemaradványok összevetése, nagyon sok 
függőben lévő kérdést megoldhat a magyarországi
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vaskohászat történetének kutatásában. S ahogy 
mi várjuk a környező országok kohászati-régé
szeti kutatásairól az újabb régészeti közleménye
ket, ugyanúgy kötelességünk nekünk a hazai 
kohászati maradványokat feltárni, kiértékelni és 
az eredményeket a nemzetközi kutatás vérkeringé
sébe bocsátani.

A hazai vaskohászat régészeti kutatások 
célkitűzései

Mik is a mi feladataink ezen a területen?

1. A borsodi vasvidéken megállapítani, hogy az 
un. „imolai típus” mellett előfordul-e a szaba
don álló „nemeskéri típusú” olvasztókemence, 
amely pillanatnyilag csak NyMo-ról ismert és 
az előbbinél korábbinak tűnik.

2. A borsodi vasvidéken kimutathatók-e az Árpád
kort megelőző kohászati maravánvok? Pl. a 
honfoglalás előtti szláv, vagy avar-kori kohá
szat nyoma? Vagy a még korábbi, mélyített 
aljú aknakemencék, (amelyek a császárkori 
barbarikum jellegzetes kemenceleletei). A mező- 
csáti hallstatt kori vassalak pedig egyenesen 
arra utal, hogy a borsodi vaskohászatnak korai 
vaskori előzményei is lehetnek. [30]

3. A nvugat-magyarországi vasvidéken, a hazai 
részen előfordul-e a „noricumi típusú” kelta 
olvasztókemence? (amely nagyobb medence
átmérőjű és változatosabb formájú az ismert 
korai középkori olvasztókemencéknél).

4. Teljesen tisztázatlan a Komárommegyei, So- 
mogymegyei és Baranya megyei vassalaklelő- 
helyek kora és az ottani olvasztókemencék 
típusa. Vajon e lelőhelyeken is az un. „imolai 
típusú” kemencéket használták, mint a borsodi 
vidékeken kívül a Dunántúl több pontján, 
mint pl. Veszprémben és Sopronban kimutatha
tó?
Tovább sorolhatnánk a kérdéseket, a feladato

kat, de álljnnk meg a 4. pontnál. Ez az un. „imo
lai típusú” kemencék országos elterjedésének a 
kérdése. Már Nováki Gyula utalt rá, hogy ez a 
kemencetípus a Dunántúlon is előfordul, ilyennek 
vélte Sopron-Magashíd, Sopron-Május 1. tér és 
Veszprém kemencéit. Magashídnál mint láttuk, 
a mellfalazat előfordulása kizárja e típusba tar 
tozás lehetőségét. A Május 1. téri kemence kora 
még mindig bizonytalan. TL vizsgálatnak kell 
eldöntenie, hogy a tiszta római környezetben elő
került kemence római-e, avagy Árpád-kori. [31]

A veszprémi olvasztókemencék viszont már 
határozottan az un. „imolai típusú” kemencékhez 
hasonlítanak és az Árpád-korra datálhatok. Az 
„imolai típus” újabb kemencéi 1972-ben Sopron
ban,a Bánfalvi úton kerültek elő, itt az egész 
műhelyt sikerült feltárni. [32]

Legutóbb pedig a régen ismert Nemesvámos- 
Buláca-pusztai olvasztókemencék közelében a ró
mai romok között újabb Árpád-kori, „imolai 
típusú” vasolvasztókemencéket tártak fel. Sajnos 
a műhelygödröt, különböző beásások, kevert 
rétegeződés miatt itt nem lehetett pontosan körül
határolni és kiásni [33].

Szakony

Szakony és Gyalóka között, a Békástó közelében 
emelkedik egy domb, amelynek felszínét beborítják 
a római kori tetőfedőcserepek és egyéb leletek. 
Ezt a római lelőhelyet korábban egy erődített 
tábor [34] maradványának tartották, mivel közelé
ben az egyik vízimalom falába befalazva olyan 
római követ találtak, amelyet egy római segéd
csapat lovaskatonájának emlékére emeltek.

A villa környékének terepbejárásakor Nováki 
Gyula a felszínen vasércdarabkákat, vassalakot és 
fúvócsőtöredékeket talált. [35].

1969-ben, amikor Gabler Dénes a római lelőhe
lyet feltárta- és megállapította, hogy ott nem 
tábor, hanem római villa volt- kutatásaival két 
vasolvasztókemence alsó részét is megtalálta. 
A maradványokból megállapította, hogy a kemen
cék nem a vasvári és kőszegfalvi olvasztókemen
cék típusába, hanem a Nováki Gyula által meg
határozott „északkeletmagyarországi” = (imolai) 
típusba tartoznak. Datáló leleteket a kemencékben 
nem talált, de a kemenceformák alapján Nováki 
Gyula kutatási eredményeit figyelembe véve a 
11—12. századra keltezte az olvasztókemencéket 
[36].

1972-ben, mikor az 1961-ben feltárt [37] X. 
századi (honfoglaláskori) rangos, nagycsaládi teme
tő közelében egy XI. századi, köznépi temető [38] 
léletmentő ásatását végeztem, magam is bejártam 
a Békástó környékét. A tó partján, az ismert 
Árpád-kori fúvókáknál kisebb méretű fúvókákat 
találtam. A salakok között néhány ércmintát is 
begyűjtöttem.

A lelőhely több szempontból is érdekesnek ígér
kezett. A közelben Borsmonostoron (Klosterma
rienberg) tártak fel a kismartoni múzeum kutatói 
kelta vaskohókat. Ugyancsak a határ túloldalán, 
lelőhelyünktől mindössze 5 kilométernyire emel
kedik az Árpád-kori gyepürendszer egyik fontos 
földvára a locsmándi (ma Lutzmannsburg) ispáni 
vár vörös sánca. Ha az itteni bucakemencék való
ban Árpád-koriak, akkor e vár szolgálatára ren
delt népek munkahelyét jelölhetik. És minden 
bizonnyal az 1972-ben Szakonyban kiásott Szt. 
István és Salamon királyok pénzeit is őrző sírok
ban nyugodtak a kohászok is. A sírokban talált 
vas kések, nyílhegyek és ásóvasalás akkor ezen a 
telepen készülhettek.

Mivel a biztosan nem datálható két kemence
töredék formailag nem volt rekonstruálható és a 
műhelygödör feltárására sem került sor 1969-ben, 
ezért a salaklelőhelyek régészeti szondázásának 
munkatervében Szakony már 10 éve szerepel.

A kutatást 1982. augusztus 16-aug. 27 között a 
soproni Liszt Ferenc Múzeum régészeti részlege 
végezte. Ide kerültek a feltárt leletek is. A salak
mező a római villától К -re, közvetlenül a falu 
Ny-i végén található és mintegy 250 méter hosszú
ságban és 20 méternyi szélességben a Békástótól a 
Gyalóka felé vezető országútig terjed. A felszínen 
őskori és római kori cserepek mellett Árpád-kori 
hullámvonalas edény töredékek is hevernek.

Salakhalom domborulata nem észlelhető, mint 
pl. Nemeskéren, de műhelygödör horpadásai sem
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figyelhetők meg, mint egyes borsodi lelőhelyeken. 
A szántóföld síma, a frissen szántott földön viszony
lag kevés a vassalak s csak egy zápor után csil
lannak meg az apró, folyósalaktöredékek.

Első kutatóárkunk, bár viszonylag salakosabb 
részen nyitottuk, teljesen negatív volt. A második 
nap viszont a 20 méternyi széles salakos sáv közepe 
felé néhány darab tenyérnyi, íves agyagtapasztást 
találtunk, amelyeket nem régen tépett fel az eke 
egy kemence béléséből. Ez biztosan nyomravezető 
jel volt. A kemencetöredékek körül egy kb. 7x7 
méteres szelvényt nyitottunk, amelyet aztán 
további kemencék jelentkezésekor több irányban 
kibőv ítettünk.

E szelvényben 7 műhelyt tártunk fel, hozzászá
mítva azonban a műhelyek átépítéseit, valamint a 
szelvény szélein ki nem bontott további két műhelyt, 
100 m2-es területen kb 10—12 vasolvasztó műhely 
lehetett. Ezek részben egyidejüek, részben egymásra 
települtek. De a cseréptöredékek alapján ítélve 
mindegyik műhely a X I. században működhetett. 
Nem térünk itt ki a régészeti kormeghatározás 
részletesebb kifejtésére, csak annyit állapítunk 
meg, hogy a szakonyi műhelyekben talált hullám
vonaldíszes és fogaskerék mintás edénytöredékek 
pontos másait a Nováki Gyula által feltárt trizsi és 
imolai [39] olvasztóműhelyekből és a soproni 
Bánfalvi úton [40] a szerző által kiásott vasolvasztó 
műhelyekből is ismerjük. E műhelyeket a X—XII. 
század közelebbről még meg nem határozott rövi- 
debb időszakaiban használták. Nem csak a műhe
lyek leletei, de maguk az olvasztókemencék is 
pontosan megegyeznek a fenti korai Árpád-kori 
kemencékkel, formában és méretekben egyaránt. 
Bár a műhelyek között három altípust megkülön
böztethetünk. a kemencék csak lényegtelen eltéré
seket mutatnak. Szakonyi műhelyformák:

1. Kb. 1 méter mély, 1,5—2 m átmérőjű kerek- 
ded gödör, melynek egyik oldala egyenesre van 
nyesve, s ide egy kb. 70—80 cm belső akna magas
ságú, 35—40 cm medenceátmérőjű kemencét épí
tettek be. A mellnyílás 20 cm-nyi magas és széles, 
a torok 12—18 cm átmérőjű. A kemence belül 
homokkal és apró kaviccsal sovánvított, tűzálló 
agyagréteggel van kitapasztva. Alkalmanként
2 —3 rétegben is megfigyelhető a belső tapasztás 
felújítása. A 7. kemencében pl. a medence aljára 
ragadt lapos salakot nem tépték fel, hanem a 
kemence javításakor körbetapasztották. A meden
ce alja a mellnyílás alsó peremétől hátrafelé mere
deken (átlag 18—20 cm-t) lejt.
A vassalak így nem folyt ki a kemencéből. Nem is 
találhatók nagyobb folyósalakdarabok, csak csepp- 
szerű töredékek és különböző tömörségű szivacsos 
salakdarabok. Ez utóbbiak közül a tömörebbek 
általában gömbszelet formájúak és a műhelygöd
rök feltöltésében másodlagosan kerülnek elő. 
A lazább szerkezetű, faszénmaradványokat is őrző 
nagy salakdarabok is gyakoriak. A medence aljára 
ragadva 2 cm-nyi vastagságú lepényszerű salakot 
több esetben megfigyelhettünk, ez teljesen össze
égett a kemence szürkévé vált agvagtapasztá- 
sával (5. ábra).

2. Kb. 1 méter mély, hosszúkás formájú, 1,5 m 
átmérőjű műhelygödör rövidebb oldalának köze-

5. ábra. Szakony— Békástó 5. műhely felmérésének vázlata

6. ábra. S zakon y—-Békástó, S. műhely

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 116. évfolyam, 3. szám 101



<
7. ábra. Szakony— Békástó, 1. műhely

pén és hosszabb oldalának az előbbi kemencétől 
távolabb eső harmadában van 1 —1 olvasztóke
mence beépítve. A kemencék formája, méreteik 
teljesen megegyeznek az előbb ismertetett adatok
kal (6. ábra).

3. Előbbiektől valamivel sekélyebb, 70—80 cm 
mély, hosszúkás gödörműhely 1,5 és 2,8 m átmé
rőkkel, hosszanti oldalán két beépített kemencével, 
amelyek méretben és formában szintén az előbbiek
kel egyeznek meg (7. ábra).

Az 1. és 3. altípusba tartozó műhelyek korábban 
is ismertek voltak. A 2. altípusból hazánkban ez az 
első példány. A 2. altípus műhelye tulajdonképpen 
az 1. és 3. altípus egyesített változata. I tt is egy 
ember szolgálhatott ki két kemencét? Nyilván 
mindkét kemencét külön kellett fújtatni. Hogyha 
a kemencék szorosan egymás mellé voltak építve, 
talán elképzelhető, hogy egy ember kezelte a fájta 
tokat. A 2. altípus távolálló kemencéinél azonban 
ez nehezen feltételezhető.

Nem. ismerjük a fújtatóberendezéseket. Ezekből 
csak a kemencébe érő agyagíúvókák' maradtak 
meg. A fúvókák mérete kisebb egyéb Árpád-kori 
lelőhelyek fúvókaméreteinél. A legépebbnek tekint
hető, de még mindig töredékes példány vége csak 
egészen enyhén tölcséresedik.

8. ábra. S zakon y—Békástó, eltömődött fúvókák

Hossza: 12 cm,
Szélessége: 2,5 cm, — 3,5 cm-ig
Belső átmérője: 2 cm (átlag).
A fúvókák nem kerültek elő olyan nagvy szám

ban, mint pl. a nemeskéri szabadonálló kemencék 
mellett. Több szakonyi fúvóka folyósalakkal eltö
mődött (8. ábra). Mellfalazattöredékeket nem 
találtunk, ezért valószínű, hogy itt is nyitott 
mellel történt az olvasztás. Pontosabban a Vast a,;/fi - 
Zoltay féle elmélet — és kísérletek eredménye -— 
látszik itt is beigazolódni. Történetesen az, hogy 
nyitott mellel olvasztottak bár, de a fúvókát 
körberakták nagyobb vasércrögökkel a mellnyílás
ban. Erre engednek következtetni a munkagödrök 
szélén vagy a szétrombolt kemencék feltöltésében, 
illetve a munkagödrökben gyakran kupacokban 
talált (esetenként pörköltnek tűnő) ércek. Ezeket 
alaposabban meg kell majd vizsgálni, laboratóriu
mi körülmények között is, hogy pörköltek-e, illet
ve, hogy egyáltalán alkalmasak-e olvaszásra, nem 
eldobált selejtdarabok-e?

Összegezve elmondhatjuk, hogy 22 kemencét ás
tunk ki Szákonyban s ez egy lelőhelyen eddig nálunk 
a legnagyobb számú kemencelelet. Elképzelhető 
azonban, hogy néhány kevésbé földbemélyesztett 
kemence, (mint pl. a 4a, 4b, 13a, 13b, 13c, kemen
cék) nem olvasztók, hanem ércpörkölők, vagy újra
izzító tűzhelyek voltak. A leletek részletesebb kiér
tékelése során erre még visszatérünk. Összesen 
mintegy 14—15 műhelyt tártunk fel. Ezek részben 
metszik egymást. De mindegyik XI. századi. 
A közelében talált temető alapján a XI. sz. kö
zepén népes falut kell itt feltételeznünk.

Szakonyról elég gyéren maradtak fenn okleveles 
adatok. Első említését 1225-ből ismerjük (Terra 
Zakan). [41] 1392-ben a Kőszegi vár tartozékai 
közt találjuk, amikor többek között Tömörd és 
Locsmánd birtokokkal együtt [42] kapta adomá
nyul Garai Miklós és János nádor Szakonyt is. 
Ebből arra következtethetünk, hogy az egykori 
locsmándi királyi várbirtok [43] tartozéka lehetett 
Szakony, mint ahogy a szintén salaklelőhelyeket 
őrző Tömörd bizonyíthatóan locsmándi várföld 
volt. Ez pedig méginkább alátámasztja azt a fel
tevésünket, hogy a most feltárt vasolvasztó tele
pet a központi vaskohászatszervezet részeként, 
a magyar államalapítás első évtizedeiben, talán már 
Szt. István, vagy Salamon királyok idején létesítették 
azzal a céllal, hogy a locsmándi földvár és az 
esperesi székhely felépítéséhez és ellátásához szer
számokat, majd az odatelepített vár jobbágyoknak 
fegyvereket kovácsoljanak [44].

Abban a szerencsés helyzetben vagyunk, hogy 
az olvasztótelep közelében feltárt temetőből vas
tárgyakat is ismerünk. Vajon az ércek, salakok és 
vasak együttes vizsgálata bizonyíthatja-e, hogy a 
vastárgyakat valóban a most feltárt kemencékben 
olvasztott vasból kovácsolták?
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rozni o lvasztásonkén t m ax im um  2 kg vas nyerését 
feltéte lezhetjük . 1 kem encére (az ú jra tap asz táso k a t 
figyelem be véve (m ax. 5 olvasztást szám olva, ke 
m encénként 10 kg vasat te rm elhe ttek . A fe ltá rt 
kb. 20 kem ence (22) körül kb. 100 fúvókát (80 v i 
szonylag épet) g y ű jtö ttü n k  be. Ez is a rra  utal, 
hogy 1 kem encére kb. 5 olvasztás esik, feltételezve, 
hogy egy o lvasztásnál 1 fú vókát használtak . íg y  
is 10 kg-ra becsülhetjük  egy kem ence összteljesít 
m ényét. 22 kem encét véve alapul, ez 220 kg vas 
m enny iséget je len t. M ivel azonban a te lepnek csak 
kb. 1/5-ét tá r tu k  fel, tö b b  m in t száz olvasztóke 
m encét fe lté te lezhetünk  i t t  a  vassalakleletek a lap 
ján . í g y  a  termelt vas összmennyisége több m in t 
1000 kg. E zeket a nagyon hozzávetőlegesen be 
csü lt a d to k a t a  leletek részletes k iértékelése u tá n  
valam enny ire p o n to síth a tju k . íg y  is lá th a tju k  
azonban, hogy a  Szakonyban te rm elt vas elég 
500— 1000 fegyveres részben i felszerelésére. A ké 
sőbb iekben a felhasznált vasérc és faszén m enny i 
ségére is szám ításokat végezhetünk to v áb b i k ísér 
le ti o lvasztások eredm ényei alapján.
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Szuperponált ultrahang rezgésekkel végzett mélyhúzás
D K . T I S  Z A M I K L Ó S  egy. docens •

.\M ['. Mechanikai Technológia Tanszék
Ü K : 6 2 1 .1 ) 8 3 .3 2 .0 4 8 6 .

A  matrica radiális rezgctésével végzett mélyhúzás 
alakváltozási és feszültségi állapota. A z  ún. aksuz- 
tika i lágyulás eredményeként az alakítási szilárdság 
változása a lemezperemen m ár olyan jelentős, hogy a 
keményedésnek a feszültségi állapotra gyakorolt 
hatását az elméleti elemzéskor nem hagyhatjuk 
figyelm en kívül. A  szerző —  kísérleti eredményekre 
támaszkodva —  az alakítási szilárdság változásának 
leírására hiperbolikus függvényt vezet be, amelynek 
segítségével a feszültségi állapot analitikusan zárt 
formában előállítható. A  levezetett összefüggések 
jelentősége abban rejlik, hogy lehetővé teszik az egy 
húzással megvalósítható alakváltozás számítását, 
hagyományos szakítóvizsgálatból nyerhető jellemzők 
felhasználásával. A  kísérletileg mért és a számítással 
meghatározott húzási viszonyszámok igen jó egyezést 
m utatnak.

1. Bevezetés

Mélyhúzáskor az alakváltozási keményedés az 
egy húzási fokozatban elérhető alakváltozás szem
pontjából meghatározó jelentőségű. Közismert, 
hogy az erőteljesebben keményedő anyagok jobb 
húzhatósága azzal indokolható, hogy a lemezpere
men, ahol az alakváltozás túlnyomórészt végbe
megy, még a kisebb alakítási szilárdságú anyag
rész alakváltozik, az alakításhoz szükséges húzó
erőt viszont az alakváltozás következtében már 
fel kemény edett, növelt teherbírású keresztmetszet 
viseli. Ebből egyúttal az is következik, hogy a 
mélyhúzási folyamat lényegének leginkább azok 
az anyagok felelnek meg, amelyek meredeken 
emelkedő keményedési görbével rendelkeznek.

Ebből az alapelvből kiindulva világszerte széles
körű kutatások folynak olyan mélyhúzási techno
lógiák kidolgozására, amelyeknél a határ húzási 
viszony növelését a keményedőképesség fokozásá
val, az alakítási szilárdság helyi változtatásával 
biztosítják. Ide sorolhatók a matrica és a ráncfogó 
fűtésével, a húzóbélyeg hűtésével végzett mélyhú
zási kísérletek, vagy az ún. akusztikai lágyulás 
illetve keményedés elvét hasznosító ultrahangos 
mélyhúzás.

Ezeknél az eljárásoknál a keményedés hatása 
már olyan számottevő, hogy a korábbiakban széles 
körben alkalmazott összefüggések, amelyek a

1. ábra. M ély  húzóművelet vázlata

keményedést a közepes alakítási szilárdság beveze
tésével vették figyelembe [1] nem írják le kellő 
pontossággal a mélyhúzott darab feszültségi álla
potát. Jelen cikk keretében egy olyan megoldási 
módszert ismertetünk, amely hatványos kemé
nyedési törvény alkalmazásával, valamint az 
ultrahang rezgések hatásának együttes figyelembe
vételével is a feszültségi állapot analitikusan zárt 
formában való előállítását teszi lehetővé. Az elmé
letileg kapott összefüggéseket radiális matrica 
rezgetéssel végzett mélyhúzás kísérleti eredményei
vel vetjük össze.

2. Az alakváltozási és feszültségi állapot 
elméleti elemzése

Jelöljük az l l0 kiinduló terítékátmérőjű lemez
ből mélyhúzott edény egy közbenső tetszőleges 
állapotához tartozó külső átmérőjét ü-rel (1. 
ábra). A tangenciális főalakváltozás a lemezpere
men az

£f=l = -----— ------ • • (1)

F  Ji20+ r2- R 2

összefüggéssel jellemezhető [2]. Falvékonyítás- 
nélküli mélyhúzásnál az e« megegyezik a q fajlagos 
keresztmetszet csökkenéssel. Ez esetben az alakítási 
szilárdságot (kg) célszerű az ún. másodfajú kemé
nyedési görbével leírni, amely az alakítási szilárd
ságot a fajlagos keresztmetszet-csökkenés függ
vényében adja meg a

Qm

( 2 )

összefüggéssel, ahol 
R m a szakítószilárdság,
q„i a fajlagos keresztmetszet-csökkenés az egyen

letes nyúláshatárnál.
A q=Et egyenlőség, valamint az (1) összefüggés 
figyelembevételével a (2) kifejezés a

lm

B .
1—3»

1 - -
1m

R l+ r2-R *
q m (3)

alakra hozható, amely az alakítási szilárdság 
lemezperem-menti eloszlását adja meg, tetszőleges 
közbenső helyzetben. A (3) összefüggéssel A1 99,5 
minőségű alumíniumra meghatároztuk az alakí
tási szilárdság eloszlását a lemezperemen. A 2. ábra 
az alakítási szilárdság változását mutatja Á'0 = 
= 31,5 mm, R = 30,0 mm és r0= 15,75 mm geomet
riai méretek mellett. (A változás jellege bármely 
közbenső helyzetben a 2. ábrának megfelelő.) 
A diagramból jól látható, hogy az alakítási szilárd
ság r-függ vényében hiperbolikus összefüggés sze-
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2. ábra. A z alakítási szilárdság változása a lemezperemen 
1 — hagyományos; 2 — ultrahangos mélyhúzásnál

rint változik. Válasszunk az alakítási szilárdság 
változásának leírására

(4)

alakú függvényt, ahol az /Vindex arra utal, hogy 
12-külső átmérőjű közbenső helyzetről van szó. 
A lemezperem szegélyén (r = R-nél) az alakítási 
szilárdság ( k / o ,  r ) a (3) összefüggés figyelembevéte
lével a

k/o,n
Rr

1 -?»

1 -
R

Ж

Qm

1 “ Qm

(S)

kifejezéssel adható meg. A (4) összefüggésből 
r= R -nél a kf,R—kf0,R figyelembevételével a 
Cr= kf0, R is következik, ily módon а к/, r  függvényt 
a lomezperemen a

( 6 )

összefüggéssel jellemezhetjük. A (6) kifejezésben 
szereplő m kitevő értékét abból a feltételből hatá 
rozhatjuk meg, hogy a (3) alapösszefüggéssel, vala
mint a (6) közelítő függvénnyel számított alakítási 
szilárdság értékek eltérésének négyzetösszege mini
mális legyen. Az előzőkben említett geometriai 
méreteknél m  értékére 0,262 adódott. A 2. ábrán 
feltüntetett 1-jelű görbe a (6) approximációs függ
vénnyel számított alakítási szilárdság változást 
mutatja, amely a (3) alapösszefüggéssel számított 
pontokra igen jól illeszkedik. Ezt az approximációs 
görbe 0,9966-os regressziós együtthatója is bizo
nyítja.

Az alakítási szilárdság lemezperem-menti elosz
lása ultrahangos mélyhúzásnál is hasonló össze

függés szerint változik. Figyelembe véve az alak- 
változási és feszültségi jellemzők amplitúdó függé
sére egytengelyű nyújtóvizsgálatokkal megálla
pított [3]

I I *  ___ r t  ~~ b  í  - *Hm —-Hmв
(7)

qm= g me
összefüggéseket, az alakítási szilárdság változás 
ultrahangos esetben a hagyományos húzással ala
kilag megegyező összefüggéssel írható fel, csak a 
kifejezésekben a mechanikai jellemzők ultrahangos 
esetre érvényes értékei szerepelnek.

Radiális matrica rezgetésnél az amplitúdóelosz
lása a lemezperemen az

A  = A 0BÍn krr (8)
kifejezéssel írható fel, ahol

A 0 a radiális matrica rezgések amplitúdó csúcs
értéke,

kr a radiális hullámszám.
A (6), (7) és (8) összefüggések felhasználásával meg
határoztuk az alakítási szilárdság változását ultra
hangos esetre is (2. ábra 2-jelű görbe). Az m  kitevő 
értékére ez esetben 0,492 adódott, amely az alakí
tási szilárdság meredekebb változását, azaz inten
zívebb keményedést jelent. Ez a korábbiakkal 
összhangban arra enged következtetni, hogy ultra 
hang alkalmazásával a határ húzási viszony meg
növelhető.

Az ultrahang rezgéseknek a mélyhúzás feszült 
ségi állapotára gyakorolt hatását az előzők alapján 
olymódon célszerű elvégezni, amely a keményedést 
illetve az ultrahang rezgések keményedésre gyako
rolt hatását is figyelembe veszi. Ennek érdekében 
elsőként vizsgáljuk a mélyhúzás felszültségi álla
potát hatványos keményedési törvény figyelembe
vételével [6]. Az elemzéshez az alakítási szilárdság 
leírására bevezetett (4) összefüggést használjuk fel 
a keményedés figyelembevételére. Ennek jelentő
sége abban rejlik, hogy segítségével a feszültség- 
eloszlás analitikusan zárt formában előállítható.

Ideális, súrlódásmentes esetet feltételezve a 
hengerszimmetrikus esetre érvényes egyensúlyi 
differenciál egyenletet

дог
1)7

Q r —  a i

r
0

a Tresca-St. Venant folyási feltétel 

or —ot — kf

(»)

( 10 )

valamint a (6)-összefüggés figyelembevételével 
megoldva, a o,ji(r = R) = 0 peremfeltétel behelyet
tesítése után a

kifejezésre jutunk, amelynek maximuma az r = r„- 
nál az (5)-összefüggést is behelyettesítve

max
Or,  Ä F '

Rm
1 Ут

1
X----

m

R
Ж

Qm

Qm
I ~ Qm

X

( 12)
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alakra hozható. A (12)-kifejezés tehát tetszőleges 
közbenső helyzetben, az ideális, súrlódásmentes 
esetben fellépő maximális húzófeszültséget adja 
meg.

Ezek után rátérhetünk a súrlódásból és a hajlí- 
tásból adódó járulékos feszültség összetevők meg
határozására. A súrlódásból adódó komponenst a 
Q ráncfogóerőnek az iü-sugarú palástra redukálá
sával vesszük figyelembe a

kifejezéssel. A Q-ráncfogóerő értékét a Popov [1] 
által javasolt

6=0,1 [l - - j ^ T  ~ ß ) ß 2 d n a ( ß - \ )  Rm (14)

összefüggéssel határozzuk meg. Ennek figyelembe
vételével a súrlódásból adódó feszültség kompo
nensre a

Ultrahangos mélyhúzás során a mechanikai 
anyagjellemzők már említett változásán kívül a 
rezgetés hatására a súrlódási állapotban bekövet
kező változást is figyelembe kell venni. A súrlódási 
feltételek változása alapvetően két összetevőre 
bontható [4]. Egyrészt a súrlódási tényező csökke
nése, amelyet a

ц *= 1хе-к'‘А (18)

összefüggéssel írhatunk fel, másrészt az ún. súrlódó 
vektor hatás az, amely a súrlódási állapot változá
sát jellemzi. Ez utóbbi alatt azt értjük, hogy a pe
riodikusan változó rezgőmozgás miatt vannak a 
rezgésperiódusnak olyan szakaszai, amelyeken a 
relatív elmozdulás — és ennek eredményeként a 
súrlódóerő — értelme a hagyományos mélyhúzás
hoz viszonyítva megváltozik, azaz a súrlódóerő a 
mozgást akadályozó reakcióerőből az alakítást se
gítő aktív erővé válik. Ezt a hatást egy közepes 
súrlódóerő bevezetésével vehetjük figyelembe az

0s=O,2 p ß [/?— 1 -  18 ß Rm (15)

kifejezést kapjuk. (Az előző összefüggésekben

ß = —~  a húzási viszony).
U

A hajlításból adódó járulékos feszültség-össze
tevőt Popov [1] szerint a

Ohj-
2 rM+ s Bn ( 16 )

kifejezéssel számíthatjuk, ahol a s lemézvastagság, 
гм a matrica lekerekítési sugara.

A veszélyes keresztmetszetben ható maximális 
húzófeszültséget e három összetevő (az ideális, a 
súrlódási és a hajlításból adódó feszültség kompo
nens) összegezésével és a veszélyes keresztmetszetre 
vetítésével a

lm

( 1 1f i  - R I R « )

\ 1 (J m  1l qm )
X

X-—  fi— )*
m 1Л r0 ; 1 +

Iи Q
R л  s Rn

Í + 7 } ( 1  +  1’6 d}
összefüggéssel határozhatjuk meg.

(17)

Ez a kifejezés a oy’jjf radiális húzófeszültség ma
ximumát adja meg, egy tetszőleges R külső átmé
rőhöz tartozó közbenső helyzetben. A (17)-össze- 
függésből az is látható, hogy ,/í-függvényében 
is szélsőértékkel rendelkezik. Ez a szélsőérték azt 
a maximális húzófeszültséget jelenti, amely az R 0 
kiinduló teríték méretű munkadarab mélyhúzása 
során egyáltalán fellép. Ez lehetőséget teremt arra, 
hogy a határ húzási viszonyt előzetesen számítás
sal meghatározhassuk. Ugyanis a határ húzási vi
szony abból a feltételből számolható, hogy a fenék 
szakadása akkor következik be, amikor a veszélyes 
keresztmetszetben ható maximális húzófeszültség 
az anyag szakítószilárdságát eléri, azaz a a““ / Rm 
viszonyszám egységnyi értéket vesz fel.

F *  = F#~*41 (19)

összefüggéssel. Tekintettel arra, hogy Coulomb 
súrlódási állapotban hagyományos húzásnál a súr- 
1 ód óerőt az

F ,=  pQ (20)

kifejezéssel számolhatjuk, a súrlódási állapot válto
zását előidéző két hatást egyetlen összefüggésbe 
foglalhatjuk

Fs*= pQe~(ICl‘+i‘<)A ( 21 )

Az előzők figyelembevételével az ultrahangos 
mélyhúzáskor a veszélyes keresztmetszetben ébre
dő maximális húzófeszültség a

1 1
1

«0
q m*

í-U

X

* ^ [ Н г Г - ]
2 pQ  e

— (k f i  +  k s) A

D л s R„

-2t I - + 7 ) <1 +  W
( 22 )

összefüggéssel határozható meg. (Az előző kifeje
zésekben a ,,*”-gal jelölt mennyiségek az adott jel
lemző ultrahangos értékét jelentik. E jellemzők 
amplitúdó függése az

y* = y 0ex-p(k/lA) (23)

összefoglaló összefüggéssel jellemezhető, ahol 
y* az adott jellemző ultrahangos értékét, 
y 0 ugyanezen jellemző statikus értékét, 
ky az adott jellemző amplitúdófüggését kifejező 

együtthatót,
A a rezgési amplitúdót jelenti.

A (23)-összefüggésből az is következik, hogy A = 
0 helyettesítési értéknél a (22)-kifejezés a hagyo
mányos mélyhúzásra vonatkozó összefüggéssel 
megegyezik).

Tekintettel a kifejezések összetettségére a számí
tást feldolgoztuk elektronikus számítógépre.
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A program bemenő paraméteréit
a mechanikai anyagjellemzők (Rm, qm), 
a geometriai jellemzők (r0, s, гм), 
az akusztikai jellemzők (Ä0, kr, кцт, к,,, ks), 
valamint a súrlódási tényező (p) képezik.
A program először egy önkényesen választott 

R 0 kiinduló terítékmérethez meghatározza külön
böző R közbenső helyzetekhez tartozóan az alakí
tási szilárdság lemezperem-menti eloszlását, majd 
ebből kiszámítja az approximációs függvény (4) 
CR és m együtthatóit. Ezután a (20) összefüggéssel 
meghatározza a veszélyes keresztmetszetben ébre
dő maximális húzófeszültséget. A terítékátmérő 
fokozatos növelésével az előzőkben említett számí
tásokat mindaddig ismétli, amíg a veszélyes ke
resztmetszetben a maximális húzófeszültség a sza
kítószilárdság értékét eléri. Az ehhez tartozó hú- 
zási viszonyszámot a program kinyomtatja.

Az előzőkben levezetett összefüggésekkel A1
99,5 alumínium, Cu-E vörösréz és C 10 lágyacél 
anyagminőségekre meghatároztuk az egy búzási 
fokozatban megvalósítható határ húzási viszony 
értékét. A számítási eredményeket összefoglalóan 
az 1. táblázat tartalmazza. A táblázatból a kemé- 
nyedőképességet jellemző qm növekedésével a ha
tár húzási viszony növekedése is megfigyelhető, 
amely korábbi fejtegetéseinkkel összhangban áll. 
A hagyományos és ultrahangos mélyhúzás számí
tási eredményeit összevetve az állapítható meg, 
hogy a vizsgált amplitúdó tartományban a határ 
húzási viszony számottevő, mintegy 15—17 %-os 
növekedése várható.

3' A radiális matrica rezgetéssel végzett 
mélyhúzás kísérleti vizsgálata

A kísérleteket UIM-50 egyetemes anyagvizsgá
lógépen, a 3. ábrán látható elrendezésben végeztük. 
Az ultrahang keltésére UZG-10U nagyteljesítmé
nyű ultrahang generátort rezgésátalakítóként 
PMSZ 15A—18 magnetostrikciós átalakítót alkal
maztunk. Az ultrahang rezgések frekvenciáját 
CSZ-3A digitális frekvenciaszámlálóval, a rezgés 
amplitúdót UBV-2 érintkezés nélküli vibrométer- 
rel mértük. A húzóerőt UT4—1 egyetemes erőmé
rőcellával, a bélyegelmozdulást egy (villamos el-

3. ábra. A  matrica radiális rezgetésével végzett mélyhúzás 
kísérleti berendezése

1 — a vizsgálógép nyomófeje; 2 — bélyegtartólap; 3—erőmérő cella; 
4 — húzóbélyeg; 5 — ránctartólap; 0 — longitudinális-radiális rezgés- 
á talak ító  a  húzógyűrűvel; 7 — szerszám alaplap; 8 — magnetostrikciós 

rezgéskeltő

lenállás változáson alapuló) speciális útjeladóval 
érzékeltük. Az erő és út jeladó jeleit ТА-5 erősítő 
hídon át, H-320-5M gyorsregisztrálón rögzítettük.

1. táblázat
A mélylnízással megvalósítható húzási viszony és határ alakváltozás számított értékei___________

hagyom ányosan u ltrah an g  réz;gésekkel

A nyag te ríték húzási m ax im ális rezgési te ríték húzási m ax im ális
átm érő viszon у alakváltozás am plitúdó átm érő viszony alakváltozás

D  о ßh V>h • h Do ßh Wh
(mm) — — (mm) (mm) — —

0,008 66,3 2,10 0,744
A1 99,5 63,4 2,01 0,699 0,012 67,8 2,15 0,767

0,015 69,0 2,19 0,784

0,008 67,6 2,15 0,764
Cu— E 64,6 2,05 0,718 0,012 68,8 2,18 0,718

0,015 69,8 2,22 0,796

0,008 70,5 2,24 0,806
K1H 68,5 2,17 0,777 0,012 « 71,5 2,27 0,820

0,015 72,6 2,30 0,835
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\KL-723-l/\
4. ábra. Longitudinális-radiális rezgésátalakító vázlata 
1 — lemez; 2 — Iiúzóko; 3 — akusztikai hullámvezető; 4 — rögzítő- 

csavar; 5 — m agnetostrikciós rezgéskeltő

Ugyancsak ezen regisztráltuk az érintkezésnélküli 
vibrométer amplitúdóértékekre kalibrált jeleit. 
Külön elemzést érdemel a radiális matrica rezgetés 
megvalósítására alkalmazott akusztikai hullám- 
vezető. Ez egy olyan speciális rúd-korong együt
tesből álló rezgésátlakaító (4. ábra), amely a szab
ványos magnetostrikciós rezgéskeltő longitudiná
lis rezgéseit (a rúd és a korong méreteinek megfe
lelő megválasztásával) radiális rezgésekké alakít
ja. Szkucsik szerint [5] a radiális rezonans keletke
zését biztosító korong átmérő a

C r

n f
(24)

összefüggésből számítható, ahol 
cr a radiális hangsebesség,
/ az ultrahang rezgések frekvenciája, 
хл pedig az

*  l o  (*)— Y Z ~ b  (a:) =  0 (25)

egyenlet gyöke. A (22)-egyenletben /„ és /, a nul
lád illetve elsőrendű, elsőfajú üessel-függvények.

Elemezzük a továbbiakban a húzási viszony vál
tozását. A kísérleteket az előzőkben említett 
anyagminőségekben az alábbiak szerint végeztük. 
Elsőként hagyományos (ultrahang nélküli) húzás
sal meghatároztuk a határ húzási viszony értékét, 
majd ezt követően különböző rezgési amplitúdók 
alkalmazásával az ultrahangos mélyhúzással meg
valósítható alakváltozást, valamint a lnízási vi
szony amplitúdó függését elemeztük. A kísérleti 
eredményeket összefoglalóan a 2. táblázat tartal
mazza.

A kísérleti eredményekből az alábbi főbb követ
keztetések vonhatók le:
— a mért húzási viszonyszámok az elméleti leveze

tések alapján számítással meghatározott érté
kekkel igen jó egyezést mutatnak. A számított 
és mért értékek eltérése minden esetben 3,5 % 
nál kisebb volt. Különösen jó egyezés mutatko
zik hagyományos húzásnál, ahol a maximális 
eltérés még a 1,5 %-ot sem haladja meg.

— a rezgésamplitúdó növelésével arányosan a ha
tár húzási viszony növekedése figyelhető meg. 
A 0 = 0,015 mm rezgési amplitúdó tartományba 
a határalakíthatóság mintegy 15,7—17,8 %-os 
növekedése figyelhető meg, amely a vizsgált át 
mérőtartományban igen jelentős eredménynek 
tekinthető. (Például C 10 lágyacélnál a hagyo
mányosan húzható 0  67 mm-rel szemben 0  7 
mm is fenékszakadás nélkül húzható).

Az 5. ábrán az egy húzással megvalósítható alak- 
változás amplitúdófüggését ábrázoltuk. Az amp
litúdó növekedésével az alumínium és réz esetében 
közel azonos jellegű növekedés észlehető, a lágy
acélnál viszont az előző kettőt meghaladó mér
tékű növekedés figyelhető meg. Ez a hagyományos 
feltételek között is nagyobb kémén yedőképesség-

A radiális matrica rezgetés hatása a niélyliúzás alakváltozási paramétereire
2. táblázat

hagyom ányoséin u ltrahanggal

te ríték húzási m ax im ális am plitúdó te ríték húzási m ax im ális fajlagos alak- 
változás nőve-A nyag átm érő viszony alak- átm érő viszony alak-

változás változás kedés
űoA ßh Щ A„ D ah ßuh Vilii A yt
(mm) — — (mm) (mm) — — (%)

0,008 67,0 2,127 0,755 11,5
A1 99,5 62,0 1,968 0,677 0,012 68,5 2,175 0,777 14,8

0,015 69,0 2,190 0,784 15,8

'
0,008 58,6 2.175 0,777 9,6

Cu— E 04,0 2,032 0,709 0,012 70,5 2,238 0,806 13,7
0,015 71,5 2,270 0,820 15,7

0,008 71,0 2,254 0,813 7,7
12,2K1H 67,0 2,127 0,755 0,012 73,5 2,333 0,847

0,015 76,0 2,413 0,881 16,7
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5. ábra. A  mélyhúzással megvalósítható alakváltozás 
a mplitúdó jú ggése

1 — Л1 99,5; 2 — Cu-E; 8 — (’ 10; 4 — KO 3«

gél és az ultrahangnak a keményedésre gyakorolt 
hatásával indokolható. Az erőteljesebben keménye- 
dő acél hagyományos feltételek között is jobban 
húzható (Id. 2. táblázat). Ehhez járul még az ult
rahang rezgések akusztikai lágyulást eredményező 
hatása a lemezperemen, amely az alakítási szilárd
ság korábban elemzett kedvező befolyásolásával 
a dinamikusabb húzási viszony növekedést ered
ményezi.

Összefoglalás

A matrica radiális rezgetésével végzett mélyhú- 
zás alakváltozási és feszültségi állapotát elméleti
leg elemezve összefüggést származtattunk a mély- 
húzáskor fellépő maximális húzófeszültség és az

egy húzással megvalósítható alakváltozás számítá
sára, akeményedés és az ultrahang rezgések hatásá
nak együttes figyelembevételével. A levezetett ki
fejezések külön értéke, hogy alkalmazásukkal a 
határ húzási viszony előzetesen, egytengelyű nyúj
tóvizsgálatokból nyerhető anyagjellemzők felhasz 
nálásával számítható.

A levezett összefüggések ellenőrzésére ultra 
hangos mélyhúzási kísérleteket végeztünk. A szá
mított és mért húzási viszony számok eltérése 
minden esetben 3,5 %-nál kisebb volt. A kísérleti 
eredményekből a határ húzási viszony jelentős 
—- mintegy 15,7—17,8 %-os — növekedése látható. 
A húzási viszony ilyen mértékű növekedése azt 
eredményezi, hogy egy húzással nagyobb alakvál
tozás, illetve ugyanazon alakváltozás kevesebb 
húzási fokozattal valósítható meg. A szükséges 
húzások — és vele együtt az esetleges közbenső 
kezelések — számának csökkenése a mélyhúzási 
technológia gazdaságosságát jelentősen fokoz
hatja.
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Beszámoló külföldi konferenciákról
M egalakítási konferencia B rnoban

1982. szeptem ber 20—23-a között rendezte meg a 
Pozsonyi Techn ika Háza a csehszlovákiai B rnóban a 
„M elegalakítás haladó technológiái” tá rgyú konferen 
ciáját.. A konferencián az  OMBE Vaskohászati Szak 
osztályának kü ldö ttjekén t az  alábbiak  vettek részt: 
B abjak József technológus, Bábel G usztáv  (SKÜ), Far
kas Péter ad junk tus (KFFK) és Zoletn ik Sándor fő 
m unkatárs (IpM).

A külföld i résztvevőket a Nemzetközi V ásár köz 
pontjában  fogadták, m ajd  ezután mód nyílott a k iá llí 
tás szakm ai szem pontból érdekes részeinek m egtekin 
tésére.

M agára a konferenciára szeptem ber 21.—23.-a között 
kerü lt sor. A résztvevők előzetesen kézhez kapták  az 
előadások anyagát. Ezzel együtt kap ták  meg a rész t 
vevők a korábbi (1980—1982-es) konferenciákon e l 
hangzott előadások írásos anyagát is.

A konferencia célja a  képlékeny alak ítás legújabb 
eredm énye inek évenkénti áttekintése. A hagyom ányos 
m ódszerek m ellett egyre fontosabbak az alakítási e l 
járások, a régiek pedig m odernizálódnak. A fém tan i 
eredm ények is elősegítik a  képlékeny alak ítás tech 
nológiai fejlesztését,

A 82-es konferencia központi tém ája a süllyesztékes 
kovácsolás volt, különös tek in te tte l a  sorjanélküli sa j 
tolásra.

A konferencia előadásain  50—60 fő v ett részt. A k ü l 
földi delegációk tag ja inak  összlétszáma m integy 20 fő 
volt.

A konferencián elhangzott előadások cím eit az alábbi 
felsorolás tartalm azza:

— Sorjam entes kovácsolás
— G yártás közbeni antom atikus anyagm ozgatás
— Különböző típusú anyagok félm elegalakítási lehe 

tőségei
— 35kB hidrosztatikus nyom ás hatása a sz ilárd anya 

gokra
— Term osztatikus, rotációs alak ítás lehetőségei
— Periodikus profil alkalm azása kóvácsdarabok előál

lításához
— Félm eleg térfogatalak ítás táv lata i a gépgyártásban
— Sorjam entes kovácsolás nyitható  süllyeszték szer 

szám okban
— Félm eleg alak ítás hatása  a  gazdaságos term elésre a 

nehéziparban
— Forgattyús tengelyek előállítása ellenütésű kala 

pácsokon, csapos m egvezetésű szerszám okban
— Sorjam entes kovácsolás excenter sajtón a ZETOR- 

gyárban
— Golyóscsapágy gyűrűk kovácsolásának legújabb 

technológiája
— Sorjam entes precíziós kovácsolás porkovácsolási e l 

já rással
— Ipari robotok alkalm azása (PR 16) az  alakítógépek 

k iszolgálására
— Huzalok sajtolása nagynyom ású gáz alkalm azásá 

val
A felsoroltakon kívül két kiegészítő előadás hang 

zott el; P. B erták  a SKODA m űvek forgattyústengely 
sajtolási technológiáját ism ertette, míg J. M alusek  a 
vízszintes kovácssajtón alak ítható  darabok m ére thatá 
ra iró l szám olt be.

A konferencia kötete az Egyesület könyvtárából k i- 
kölcsönzhető. (Z. S.—V. B.)
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A hengerelt termékek minőségének javítása 
a Lenin Kohászati Művek Nemesacélhengerművében 

a gyártásközi ellenőrzés korszerűsítésével*
M A E O S V Á R Y  I S T V Á N oki. kohóméinak 

Lenin Kohászati Művek, Kemesacélhengermít
D K : 669-122:658.502

A  hengerelt termékekkel szemben támasztott 
minőségi követelmények növekedése a gyártásközi 
ellenőrzés eddigi rendszerének felülvizsgálatát és 
korszerűsítését teszi szükségessé. A  Lenin Kohászati 
M üvek Nemesarélhengermúvében a minőségi m un 
ka javítására tett és tervezett változtatások, korsze
rűsítések, valamint az üzembe állított vizsgáló be
rendezések ismertetése.

A gépipar gyártási területein megvalósuló folya
matos fejlődés az alapanyagul szolgáló hengerelt 
árukkal szemben támasztott minőségi igények ál
landó növekedését eredményezi. Ezzel egyidőben 
érvényesül a világpiacon jelentkező visszaesés ha
tására kiéleződött verseny, amely ugyancsak kifo
gástalan hengereltáru minőséget biztosító munka 
és a gazdaságosság javítására ösztönzi a gyártó üze
meket. Az elvárások növekednek a hagyományos 
termékek külső és belső tulajdonságaival szemben 
is.

Amelyik üzem nem tart lépést a növekvő igé
nyekkel, egyre szaporodó minőségi kifogásokra, 
illetve a vevőkörének beszűkülésére számíthat. 
A kívánalmak növekedése szinte valamennyi me
legen hengerelt rúd- és profiláru minőség jellemző 
vonatkozásában tapasztalható. Ezek közül a leg
fontosabbak :
— összetételi elvárások: A gépiparban gyártott 

alkatrészek mechanikai tulajdonságainak javí
tása a vegyi összetétel szűkítését és a szennye
zők mennyiségének csökkentését igényli. E mel
lett az összetétel függönyében meghatározott 
hőkezelési technológia eredményessége megkí
vánja, hogy egy-egv adagon belül az összetétel 
homogén legyen.

— А к ifogástalan/felilleti minőség a legerőteljeseb
ben növekvő igény, melyet a kovácsolással tör
ténő feldolgozás részarányának növekedése, 
ezen belül a pontos, kész méretre alakító, vagy 
csak kis ráhagyással dolgozó berendezések el
terjedése okozott.

— A korszerű továbbfeldolgozó gépek elterjedése, 
a kisebb ráfordítások és kevesebb anyagveszte
ség érdekében a megmunkálás mértékének csök
kentésére irányuló törekvés eredményezi a pon
tos méret és alak iránt megnyilvánuló növekvő 
elvárásokat.

— Megnövekedett, főleg exportrendelések esetén, 
a kötött hosszában kért termékek iránti igény, 
melynek gazdaságos teljesítése, különösen na
gyobb hosszak esetén, okozhat nehézséget. Sú
lyosbítja a helyzetet, hogy a különféle hosszú

* A  Hengerész Szakcsoport 1981. nov. 26-án Diós
győrben ta r to tt  ülésén elhangzott előadás rö v id íte tt 
anyaga. (A Szerk.)

sági! leeső rövid termékek értékesítése nehe
zebbé vált.

— A növekvő elvárások felsorolásának befejezé
séül : a készáru kivitele a piacon való helytállás 
egyik feltétele. Ide sorolható a kész kötegek, 
illetve csévék rendezettsége, átkötése, jelölése, 
felületvédelme, csomagolása.

A növekvő követelményeket a minőségi munka 
fejlesztésével lehet kielégíteni, amely magában fog
lalja többek között a gyártásközi ellenőrzés fej
lesztését és ezenbelül az új, a jobb minőségű termé
kek előállítását lehetővé tévő berendezések üzem
be állítását. A hengerelt készáruk minőségének ja
vítása a Lenin Kohászati Műveken belül a teljes 
gyártási vertikumot érinti. A tanulmány ebből egy 
kis részt, a Nemesacél hengermű finomsorán vég
zett gyártásközi ellenőrzési tevékenységet mutatja 
be.

A gyártásközi ellenőrzés a gyártás minden moz
zanatánál jelen van és — a készáru végátvételén 
kívül — minden olyan tevékenységet vizsgál, ami 
az áru minőségével összefüggésben van. A finom- 
sor munkafolyamatain technológiai sorrendben 
több ellenőrzési pontot találhatunk, ahol a külön
féle tulajdonságok ellenőrzése folyik. Az ellenőr
zési műveleteket a hengermű szakemberei és a Mi
nőségellenőrző Főosztály helyi csoportjának ellen
őrei külön-külön, illetve közösen végzik. A gyár
tásközi ellenőrzési pontokat és az ellenőrzést vég
ző személyeket az 1. táblázat tünteti fel:

A fenti ellenőrzési pontokon az anyag minőségi 
és mennyiségi jellemzőit azonosítják, ellenőrzik 
a megfelelő okmányok alapján, illetve beavatkoz
nak korrekció szüksége esetén. Az egyes pontokon 
ellenőrzésre kerülő jellemzőket és az ellenőrzés 
alapját a 2. táblázat tünteti fel.

A vázlatosan bemutatott sokrétű ellenőrzési 
feladat végrehajtásának színvonala szoros össze
függésben áll a készáru minőségi tulajdonságai
nak és egyéb előírt jellemzőinek kielégítésével. 
Ha valamelyik ponton bizonyos jellemzők ellenőr
zését hanyagul végzik, vagy elhagyják, az a kész
áru minőségének romlásában rögtön jelentkezik.

Üzemünk beindulása óta a kezdetben kialakí
tott gyártásközi ellenőrzési rendszert a változó 
igényeknek, ill. a feltárt hiányosságoknak megfe
lelően folyamatosan fejlesztettük ki. Ezek között 
történtek szervezési intézkedések, mint a bekészí
tésnél dolgozó MEO ellenőrök munkába állítása; 
kiadásra kerültek új, a változó igényekhez illesz
tett technológiák, pl. a vertikális felülettisztítás 
technológia, az új melegítési technológia, végül 
üzembe helyeztünk a minőségi munkát biztosabbá 
tévő berendezéseket, melyek közül a felület vizsgá
latára és a gyártásra került tételek végének elkülö
nítésére szolgáló egységek emelhetők ki.
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1. táblázat
A gyártásközi ellenőrzési pontok

A felületi követelmények nagymértékű fokozó
dása a gyártás közben eddig aIkalmazott szemrevé
telezésnél, ill. kczi köszörűvel történő körülszala- 
gozásnál alaposabb felületvizsgáló eljárás beveze
tését tette szükségessé. Az egyes szigorú felületi 
követelményű gyártmányok hengerlésekor meg
szokott, de más üzemben végzett gyártásközi me- 
legzömítő és marató próba elkészítése sok időki-

Ellenőrzési pontok Ellenözést végző dolgozók

B uga á tvéte l D urvahengerm ű i kikészítő elő- 
m unkás,

D urvahengerm ű i MÉCS ellen 
őrök,
N em esacélhengerm ű i bekészítő 
előm unkás

E llenő rzö tt jellem- E llenőrzés alap ja  
zőkB uga le tárolás Bekészítő

E llenőrzőt! 
m űvelet

Buga bead ás a kem en 
cébe

Bekészítő
Nem esacélm ű i MÉCS ellenőr

Melegítés Zónahőm érsékletek, Melegítési t.eehno- 
Melegítési idő, lógia 
Kemence atm oszféra

M elegítés F orrasz tár
K iadás a 
kem encéből

B rak o tt té te lek  da- Itengelési lap 
rabszám a, té te l végen 
a d ró t megjelenése.

Kem encéből való k iadás K iadó korm án у pados

Hengerlés a : 
tió  állványon, 
elószakaszon, 
középszakaszon, 
készszákaszon.

Hengerészek és korm ánypado- 
dosok és az előhengerész

Hengerlés Közbülső és kész Szúrás tervek, 
szelvények Hengerlési techno 

m érete, lógia, 
a lak ja , G y ártá s t kísérő 
felülete, vágási lap,

R akás a hű to p ád ra H fitőpad i korm ánypados
Szelvények beállítása Szabványok, 

á llapota,
Üregek sorszám a, 

felülete,
H engerfordulatszá- 
inok összehangolása,
Repülő ollókon tö r 
ténő  csukázás,
Kész szál egyenessé 
ge,
Hengerlési hőm érsék 
letek,
A dagelválasztás,

D arabolás a hidegollón Olló korm ánypados 
ollósok
NH-M ECS ellenőr

Kötegelés, mérlegelés Kötegelő kormánypa< ikezelő, 
mérleges

Irá n y ítá s  a  k ikészítő, 
ill. hőkezelő felé

Program os

K ikészítés K ikészítő dolgozók és előmun- 
sok
NH-M ECS ellenőrök

H fi top  ad Soron végigfutó jel - 
H ű tő p ad i kőterítés, zések és adatok , 
Vágási hőm érséklet Technológiai u ta 

sítások

Szállítás Szállítási dolgozók 
NH.M ECS végellenőr

D arabolás a 
h idegollón

D arabolási hossz, G y ártást kísérő 
V ágott felület, vágási lap,
Alak, felület szemre- Hengerlési lay), 
vételezés, Technológiai utasí- 
Anyagm inőség, sítások.
Adagéi választás.

2. táblázat
Az ellenőrző tevékenység részletei

Kötegelés K ötegsúlyok, G y ártá s t kísérő vá- 
Szálak rendezettsége, gási lay),

E llenőrzö tt E llenőrzött jellem- E llenőrzés a lap ja  
m űvelet zők -

S zám tábla ad a ta i, Hengerlési lay). 
D ró tkö tés m inősége, 
A dagelválasztás.

B ugaát- B ugam éret, B uga bejelentési lap, 
vétel és D arabszám , Üzem közi buaátszál- 
tá ro lás Bugasúly, lító  lap, a  bugálpa ü- 

Anvágnii nőség, tö t t  adatok.
Felület,
Alak,
A dagösszetartás.

Hőkezelés A nyag m inőségének G y ártá s t kísérő vá- 
és rendelésének meg- gási Íny,, 
felelő hőkezelési el- Hengerlési ,np, 
já rá s : zóna hőm ér- Hőkezelési techno- 
sékletek, á tfu tá s i lógia, 
idő, kem ence at- Szabványok, 
m oszféra, hőkezelés
u tán i kem énység.

Beadás az Adagszám , Hengerlési lap, 
izzító ke- Anyagm inőség, Bejelentési lap, 
menőébe Alak, Bugafelületre v o n a t 

kozó
Felület, V ertikális technológia 
H osszţm in.m ax.ill. Melegítési technológia 
fix) '
D arabszám ,
Súly,
A dagelválasztás 
(drótkötés, lépéski
hagyás), < 
B erakási sorrend.

K ikészítés M éret, ' G y ártást kísérő vá- 
Alak, gási lay), 
Egyenesség, Hengerlési lap, 
Hossz, K ikészítési techno- 
Feliilet-m inőség, lógia,
Súly, Szabványok. 
Összetétel,
M echan ikai és belső 
tu lajdonságok,
Kötegelés,
( Isomagolás,
Megjelölés.
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esést okozott. Megoldást az üzem terültére tele
pített melegzömltő és marató egység jelentett.

A melegzömítő egységet a 1. ábra mutatja. 
Ez egy villamos fűtésű próbamelegítő kemencéből 
és egy olajhidraulikus zömítő sajtóból áll. A gyár
tás közben készített zömítőpróba segítségével azon
nal felfedezhetők a felületen levő repedések, sza
kadások, megállapítható azok jellege (karc, rá- 
hengerlés, gázhólyag felnyílás feszültségi repedés 
stb.). Tervezték: Farkas László oki. villamos mér
nök és Kárpáti István oki. gépészmérnök.

A marató berendezést a 2. ábra tünteti fel. A ma
rató berendezés 460 °C-os sóolvadékkal van meg
töltve. A tiszta fémes felület elérését a maratással 
egyidejű galvanizációvli segítjük elő. A marató 
próba segítségével képet kaphatunk a hengerelt 
áru felületének minőségéről, láthatóvá válik az 
üregek kopottságából származó legapróbb érdes
ség is de a revés felületen esetleg észrevehetetlen 
apró pikkely, revebenyomódás, vagy a szerelvé
nyek által okozott kis mértékű felületi elváltozás 
Tervezték: Dobó József oki. gépészmérnök és mun
katársai Nagy Károly, Majtényi János és Farkas 
László.

A felületm inőség gyártás közben végzett meleg 
zömítő- és maratópróbás vizsgálata nemcsak egyes 
különleges rendelések esetén kötelező, hanem vé
gezni kell új szelvények kipróbálásakor, üregcse
rék esetén, a hengerek állításakor, a hengerelt mi
nőségtől eltérő képlékenységi tulajdonságú minő
ség hengerlésének kezdetén stb. A felületvizsgáló 
egység üzembe állítása a felületi hibás termékek 
mennyiségének érzékelhető csökkenését eredmé
nyezte.

A hengersoron az anyagkeveredések elkerülése 
érdekében fontos feladat a gyártásra került téte 
lek végének pontos szemmel tartása és elkülöní
tése, a kieső selejt darabok nyilvántartása, a dara
bolás során az adagelválasztás helyes végrehajtása. 
Ezt a munkát korábban a kormánypadokon kézi 
darabszámlálással, (krétával történő rovásolás
sal), illetve a kormánypadok között kiépített táv 
beszélő berendezések segítségével végezték. Ezen 
az igen éber figyelmet igénylő, de ugyanakkor egy
hangú, sok hibalehetőséget tartalmazó eljáráson 
változtatott az új anyagkövető rendszer bevezetése, 
aminek berendezését a 3. ábra mutatja. Tervezték: 
Marosváry István oki. kohómérnök és Tóth József 
oki. villamosmérnök.

A rendszer a kemence kiadó kormánypadon és 
a hűtőpadi kormánypadon az egymást követő té 
teleknek megfelelően beállítható darabszámláló 
berendezéseket tartalmaz, melyek a kemencéből 
kihúzott bugákat és a hűtőpadra felfutó szálakat 
számlálják, a tételvégeknél fény és hangjelzést 
adnak. Az egyes kormánypadokon levő egységek 
egymással ésszerű kapcsolátban állanak. A ke
mence kiadó kormánypad készüléke az előszakasz 
mellett található kettes kormánypadra jelzi a té 
tel utolsó bugájának kihúzását, a kettes kormány- 
pádról pedig a hűtőpadi kormánypad számlálójába 
kell a keltkezett selejt szálaknak megfelelő jele
ket felvinni, hogy a felfutószálak száma ezzel ki- 2. kép. A marató berendezés

1. kép. A  rnelegzömitő egység
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3. kép. A z  anyagkövető rendszer műszeres állomása 
a kormánypadon

egészüljön, illetve a selejtek száma tételenként egy 
külön számlálón megjelnjen.

A további jelzésrendszer meghagyásával így egy 
kétcsatornás ellenőrzési rendszer valósult meg a 
tételek ellenőrzésének biztosítására. A kemence 
kiadó kormánypad és a hűtőpadi kormánypad 
számlálóberendezéseihez regisztráló műszerek kap
csolódnak, melyek a kihúzott, illetve kifutó dara
bokat regisztrálják, a tételvégeket-és a keletkezett 
selejtet más-más jelekkel rögzítik. A regisztrátu- 
mok segítségével az esetleges keveredés visszake
reshető, de egyéb technológiai jellemzők is leolvas
hatók, mint pl. a bugák darabkövetési-, és melegí
tési ideje, egyes műszakok termelési üteme, a kieső 
idők kezdő és befejezési időpontja stb.

A berendezés felsorolt egységei eredményesen 
működnek.

A minőségi ellenőrzéseket végző berendezéseket 
a Nemesacélhengermű mérnökei tervezték meg, 
raktáron levő egységekből állították össze, irányí
tották az üzembe helyezést és azok használatára 
betanították a dolgozókat.

A rendszer teljes kiépítéséhez hátra van még:
—- a kemence headó oldalán a bekészített adagok 

darabszámainak automatikus ellenőrzését meg
oldó számláló elhelyezése,

— a tételvég jelzésekor automatikusan megnevelt

darabkövetési idő beiktatása a kemencéből való 
kiadásnál,

- a hűtőpadi felfutáskor pedig az utolsó szálnak 
a számláló készülék által adott tételvég impul
zusára történő megjelölése (pl. a festékszórás
sal), mely jelzés az ollóval való darabolás utáni 
megmarad.

Ezen hátralevő kiegészítések megvalósításával 
az adagok és minőségek elkülönítése — a kemen
cébe való beadástól egészen a készáru kötegelé
séig — alaposabbá és biztosabbá válik. A gyártás
közi ellenőrzés és a vele szorosan összefüggő gyár
tástechnológia fejlesztése kettős célú. Javítja a ter 
melés gazdaságosságát a jobb anyagkihozatallal, 
kisebb enregia felhasználással alacsonyabb selejt- 
tel, kevesebb pótmunkával. E mellett javul a kósz
ám minősége, az előírt tulajdonságok pontosabb, 
biztosabb kielégítésével.

Tervezzük egy folyamatos méretellenőrző ké
szülék beépítését, amellyel a készállványból kifutó 
szál méretei automatikusan mérhetők, így méret
próba vétele nélkül a hengerész megállapíthatja 
az esetleges beavatkozás szükségességét, ill. hatá
sát.

Komoly előrelépést jelentene egy meleg felület
ellenőrző berendezés beszerzése, mely a kifutó szál 
felületét végigvizsgálva azonnal képet ad a teljes 
szálon található hibák számáról és nagyságáról. 
Ennek jelzésére pl. az üregek kopása által okozott 
felületi hibáknak- a megengedett felső határértékre 
való növekedésekor üreg cserét lehetne végrehaj
tani anélkül, hogy a felületi hiba a megengedhető 
felső határértéket túllépné.

Távlati célunk a teljes hengerlési folyamat számi 
tógépes folyamatirányítása, mellyel minőségi válto
zás következne be a gyártásközi ellenőrzés végre
hajtásában is. Ez kiküszöbölné az emberi gondat
lanság és felelőtlenség által okozott hibák többsé
ig -

A gyártástechnológia fejlesztésével párhuzamo
san minőségjavítás területén tervbe vettük a hen
gerlési hőmérséklet és visszahűtés optimalizálását, 
a készáru felületbevonásának kifejlesztését, a kö
tegelés és csomagolás minőségének javítását, a 
hengerek minőségének, hűtésének, kenésének és az 
üregezésnek további fejlesztését, illetve új típusú 
állványok, vagy áll vány csoportok üzembe állítását.

1983. évi nagyrendezvények
71. K üldöttközgyűlés Salgótarjánban, márc. 11.
Gyártók és felhasználók tanácskozása Budapesten a Technika Házában, máj. 13.
III. Miskolci M etallurgiai K onferencia M iskolcon, máj. 18— 20. (MTA M iskolci A. B.) 
VII. Országos H idegalakító Konferencia Salgótarjánban, okt. 11— 13.
X. H őkezelési Szem inárium  Budapesten, okt. 26— 28. (GTE)
Nem zetközi Kohászati és ö n tészeti K iállítás M iskolcon, nov 15— 18.
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Űj vaspor kinyerési módszer kohászati hulladékanyagból
В II U N N  Б It <í É Z A oki. kohómér nők 

Vasipari K utató  Intézet
D K : 669.1.054.8 : 621.76

A  különböző vaspor gyártási el járó sole ism  ertetése. 
A zok a lehetőségeky amelyek a kimerült sósavas 
páclevelek hazai hasznosítására szolgálnak. A  re 
dukálásra alkalmas korszerű kísérleti berndezés. 
A  redukáló rendszer anyagmérlege.

len felhasználásra kész szemcseméret eloszlású 
port kaphatunk. A poritott vaspor szerkezetét 
tekintve karbontalanított vasmagból és szivacs
rétegből épül fel.

Bevezetés

A fémeknek porformában való felhasználása 
terén az elmúlt évtizedekben jelentős fejlődés ta 
pasztalható. A porkohászat megkerüli az о Ívasz- 
tásos eljárást és termékeit a kerámiai eljárások
hoz hasonlóan fémporok vagy porkeverékek pré
selésével állítja elő. Ezen idomokat ezután ke
mencében az olvadáspont alatti hőmérsékleten 
porózus anyaggá szilárdítják. A műveletet szín
terelésnek nevezzük.

A porkohászati eljárástechnikát az alábbi három 
paraméter jellemzi:
a) nyersanyag (por)
b) préselés
c) színterelés

A kiindulási poranalízisből adódó anyagössze
tétel szoros kapcsolatban áll az eljárási paramé
terekkel. Az eljárási paraméterekhez tartoznak a 
préselési feltételek (présnyomás,, préselés módja 
stb.), valamint a színterelési feltételek (hőmér
séklet, idő, atmoszféra stb.) [2].

Hazánkban a vasalapú porok felhasználása a 
legnagyobb. Pontosabb vasport felhasználó ága
zatok: a vaspor kohászat, hegesztő elektróda 
gyártás, mezőgazdaságban a hasznos és káros 
magvak mágneses szétválasztása és redukáló 
anyagként való felhasználása révén a szerveskémia 
egyes területei.

Ebben a cikkben összefoglaljuk a különböző 
vasporgyártási eljárásokat, foglalkozunk a pá
colófürdők regenerálásakor keletkezett vasoxidok 
tulajdonságaival és redukciójának lehetőségével. 
Részletesen ismertetjük a vaspor előállítására 
szolgáló csőreaktor működését és mind szilárd 
anyagra, mind gázra vonatkozó anyagmérleget.

1. Porlasztással előállított vaspor

A termelés mennyiségi oldalát tekintve a leg
elterjedtebb eljárás az olvasztott fémek poritása 
sűrített levegő vagy vízgőz segítségével. A gya
korlatban az eljárást ,,Roheisen Zunder” eljárás
nak, a terméket pedig un. ,,RZ” pornak nevezik. 
Az eljárás lényege, hogy mielőtt a nyersvas 
cseppek a zagyedény vizébe esnek, sűrített levegő 
hatására oxidbevonatot kapna1 . Az oxidáció alatt 
a vascseppek karbontalanítása következik be és a 
szénmonoxid fejlődése miatt a cseppek üres 
golyókká fúvódnak fel, vagy esetleg szétpattannak. 
A poritott anyagot ezután 950—1000 °C-on védő
gázban, vagy a por oxigénjéből és karbonjából 
keletkezett СО—C02 védőgázban izzítják, és így 
igen jól préselhető anyagot kapnak [1]. A meg
felelő feltételek között történő poritással közvet-

2. Szivacs vaspor

A fém pxidjának a fém olvadáspontja alatti 
hőmérsékleten való redukálásával számos fém 
állítható elő por, vagy könnyen őrölhető szivacs 
alakban. Az eljárás főleg az oxidok könnyű őröl- 
hetősége következtében igen elterjedt. A vég
termék szemcsemérete az előtermék finomságától, 
továbbá a redukálási hőmérséklettől függ [2].

Redukálószerként alkalmazhatók:
A szón — ahol a tulajdonképpeni redukálószer 

az ebből fejlődő szénmonoxid. Ezzel az olcsó 
redukálószerrel magnetitből és hengerdei revéből 
vasszivacsot állítanak elő. Nagy tisztaságú anyag 
készítésénél utólag hidrogénnel redukálnak. A szi
vacsot mechanikus őrléssel aprítják.

3. Mechanikus őrléssel előállított vaspor

Az aprítási művelet a legrégebbi eljárás. Leg
egyszerűbben a rideg anyagok apríthatok, ezért 
gyakran rideggé teszik a fémeket a könnyű 
porithatóság érdekében. A megfelelő ridegséget 
hidrálással, szulfidálással, martenzites edzéssel 
vagy aláhütéssel biztosíthatjuk. A légkör általi 
szennyeződés védőgáz alatt kiküszöbölhető, de 
fennáll a pirofor termékek képződésének lehető
sége.

Lágy anyagok őrlése hosszabb időt vesz igénybe 
és az őrlés során könnyen felmelegedhet az anyag. 
Rideg anyagok őrlésekor szabálytalan alakú poro
kat kapunk, míg a duktilis anyagok őrlésekor 
tányér vagy lemez alakú porok képződnek. A szem
csenagyság nagyon változó, de az alsó határ 1 fim 
körül van. Az őrlés során ez az alsó határ, amply 
tovább nem aprítható a nagy szilárdságú krisz- 
tallitok és az újraagglomerálódás m iatt’ [3].

Rideg anyagok őrlésekor első lépcső a pofás 
törőkben, hengeres törőkben vagy kollerjáratok- 
ban való aprítás. A finom őrlés kemény porcelán
ból vagy acélból készült csőmalmokban történik. 
Stellitbéléses vagy keményfémbéléses acélmal
mokat is használnak. Igen jó hatásfokú őrlő 
berendezés a lengő és vibrációs malom. Ezekkel 
a berendezésekkel főleg keményfém keverékeket 
őrölnek finomra un. őrlő folyadék hozzávezetése 
mellett.

Elektrolíziskor az egyes fémek pl. a vas, rideg 
katód formájában fordul elő, amely mechanikus 
úton könnyen aprítható. Lágy duktilis fémeket 
golyós malmokban nem lehet aprítani, mert a 
nagyobb fémszemcsék élei és sarkai csak lekereked
nek, a kisebbek pedig könnyen megtapadnak a 
falakon és a golyókon. Képlékeny fémek őrlése
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örvénymalomban lehetséges és az eljárás HAME- 
TAG néven ismert [3].

A HAMETAG malom tulajdonképpen olyan 
őrlőtérből áll, amelyben egy tengelyen két-két 
propellerszerű egymással szemben álló mangán- 
acél ütő működik. Az egymással ellentétes irány
ban nagy sebességgel forgó propellerek felkavar
ják a porrészecskéket, amelyek egymáshoz való 
ütközése további aprítást eredményez. E malom
ban drótdarabok, forgácsok, kompakt fémek és 
ötvözetek rideg töredékdarabjai tovább őrölhetők. 
A HAMETAG eljárással készült poroknak jelleg
zetes tányér alakjuk van. A porban kevés oxid is 
előfordulhat, ezért préselés előtt rövid redukáló 
izzitásnak kell alávetni. A redukáló izizítás után 

a por kiváló préselési tulajdonságokkal rendel
kezik.

Az említett három vasporféleség legfontosabb 
jellemzőit az 7. táblázatban foglaltuk össze.

Technológiai jellemző

11 táblázat

R - Z Szivacs H am etag  
vaspor

Töm öríthetőség, sajtolha-
tóság : N /d m 3-ben 63,76 63,76 65,72
Sajtolónyom ás p  — 5X 108 N /m 2
R ázó térfogat 0,033 0,030 0,032

Az említett három nyersanyagon kívül hazai 
vonatkozásban kisebb jelentőségűek az elektroli- 
tikus úton, a vas pentakarbonil termikus bontásá
val előállított, vagy a különböző vasötvözetekből 
előállított termékek/

4. Elektrolitún» úton előállított vasporgyártás

Fémporok leválasztása elektrolitikus úton vizes 
oldatokból is történhet. A kátédon a leválasztás]' 
feltételektől függően eltérő tulajdonságú csapa
dékok nyerhetők. Az áramsűrűségtől, koncentrá
ciótól, pH értéktől, hőmérséklettől és szerves 
kolloidadalékoktól függően az alábbi termékek 
állíthatók elő:

a) rideg kompakt termékek, amelyet utólag 
durva poritással, majd őrléssel kell a kívánt 
szemcsenagyságú porrá őrölni. A végtermék álta
lában tűalakú;

b) könnyen poritható szivacsos csapadék;
c) a leválasztási feltételek olyan megválasztása, 

hogy a fém közvetlenül por alakjában válik le, 
amelyet a kátédról lehúzással vagy vibrációval 
távolítanak el. A szemcsenagyság 10 pm-től 
néhány mm-ig terjedhet [4].

5. Karbonil eljárás

A nagytisztaságú vasporok előállításának egyik 
speciális módszere a karbonil eljárás. Vaskarbonil 
Fe(CO)5 képződése a nyomás megnövekedésekor 
(19,62 MPa) történik, amikor a szénmonoxidot 
180—200 °C hőmérsékleten erősen aktív vasporon 
keresztül vezetik. A karbonilgőz 300—350 °C 
hőmérsékleten ismét szénmonoxidra és fémre

bomlik, amely igen finom golyócskák formájában 
csapódik ki [4].

6. A kimerült sósavas páclevek regenerálása

A vasporgyártási eljárások e rövid áttekintése 
után e cikkben a kimerült sósavas páclevek rege
nerálásának néhány kérdésével foglalkozunk, kü
lönös tekintettel a regeneráláskor keletkezett 
vasoxidok tulajdonságával és redukciójának lehe
tőségével.

A sósavas pácolás a pácolási folyamatot tekint
ve előnyösebb a kénsavas pácolásnál, ugyanis a 
sósavnak nagyobb az oldási sebessége. Pácoláskor 
a sav a felületen keletkezett oxidot az alábbi 
reakció szerint oldja:

FeO + 2HC1 = FeCl2 + H.,0
A Salgótarjáni Kohászati Üzemekben a henger

mű bővítésénél egy 135 et/év kapacitású sósavas 
pácoló berendezés került üzembezelyezésre. A re
generálás a Lurgi cég technológiája szerint fluidi
zációs reaktorban történik. A regenerálásra kerülő 
oldat 40—70 g/1 sósavat és 120—130 g/1 FeCl2-t 
tartalmaz.

A regenerálás alapreakciója:

4FeCl2 + 4H20  + 02 = 2Fe20 3 + 8HC1
A vas-klorid oxidativ hidrolízisekor mellékter

mékként vasoxid keletkezik, a reagálatlan, vala
mint a bontáskor képződő sósav pedig gázból vizes 
elnyeletéssel tömény sósav formájában nyerhető 
vissza. így a veszteségektől eltekintve a sósav 
körfolyamatban tartható.

A használt páclé regenerálási folyamata a kö
vetkező: A páclét elgőzölögtetőn keresztül ju ttat 
ják a reaktorba. Az elgőzölögtető fűtésére a reak
torból távozó gáz hőtartalmát hasznosítják. Az el- 
gőzölögtetőben betöményített páclét titán acélból 
készült folyadékporlasztókon keresztül permetezi 
be a fluidizációs reaktorba, amelyben földgáz- 
tüzeléssel a kialakított fluidágyat 850—880 °C 
hőmérsékletre hevítik. A fluidizációs bontó sav 
és hőálló téglával bélelt.

A reaktorba a folyamat indításakor 8—10 t 
max. 3 mm átmérőjű vasoxidot adagolnak, amely 
az érintkezéshez és hőátadáshoz szükséges nagy 
felületet biztosítja egyben a reakció katalizátora
ként is szolgál.

A sósavgáz és vízgőz a bontóból a füstgázzal 
együtt távozik. A gáz a finomszemcsés oxidot 
magával ragadja. Ennek leválasztására ciklon 
szolgál, melyből a szilárd anyag visszakerül a 
fluidágyba. A retur vasoxid szemcsék fokozatosan 
növekednek és az ágy aljára kerülnek. A fluidágy
ban képződő többletet óránként szakaszosan tá 
vol ítják el.

A sósavgáz, a vízgőz és az égéstermékek a cik
lonból az elgőzölögtetőn keresztül részben tálcás, 
részben gyűrűkkel ellátott abszorberbe kerülnek. 
Elnyeletésre tiszta vizet, vagy a pácolóban kép
ződő öblítő vizet használják fel.

Az abszorberben mintegy 170—190 g/1 sósav
tartalmú oldat keletkezik, mely a pácolási kör
folyamatba kerül vissza.
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3. táblázat6.1 A  nyersanyag fizikai-kémiai jellemzése

A sósavas pácolófürdők regeneráláskor képző
dött vasoxid gömbszemcsés, .szemcseméret elosz
lása heterogén. A 2. táblázatban feltüntettük a Sal
gótarjáni Kohászati Üzemekben keletkező vas- 
oxidból vett átlagminta szemcseméret eloszlását.

A szemcseméret eloszlás görbéjét az 1. ábra 
szemlélteti.

A 2. táblázatból és az 1. ábrából látható hogy 
a 0,8 mm-dél kisebb szemcsék 70 %-ban fordultak 
elő.

A vaspor felhasználásának gyakorlati szempont
jait figyelembe véve a vizsgált szemcsefrakeiók 
a következők voltak:

Durva por: 0.31—0,4 mm szemcseméret között. 
Ez a frakció képezi a legáltalánosabb felhasználá
sú vaspor felső határát.

Közepes por: 0,1—0,16 mm, főleg a porkohászati 
gyártmányok alapanyaga.

Finom por: 0,056 mm alatti frakció. Ez a frak
ció a gabonaneműek tisztításánál és ferritek gyár
tásánál használható fel.

A vasoxid nyersanyag mennyiségét, a nyers
anyag előnyös tulajdonságait és őrölhetőségét 
tekintve csak olyan feldolgozási technológia jöhet 
számításba, amelynél az anyag nem szennyeződik 
és belőle értékes termék állítható elő.

A vasoxid kémiai összetételét tekintve igen 
tiszta. Ez azzal magyarázható, hogy pácoláskor 
bizonyos mértékű szelektív oldódás megy végbe.

2. táblázat

Szem csem éret
m m

M ennyiség
%

2 0,1
2,0— 1,6 0,3
1,6— 1,25 7,8

1,25— 1,0 5,8
1,0— 0,8 6,0
0,8— 0,5 25,5
0,5—0,4 24,5
0,4— 0,32 22,9

0,32— 0,2 7,0
0,2— 0,16 0,1

0,16 —

°/Yo

[KL-770-A
1. ábra. A  Salgótarjáni Kohászati Üzemekben képződött 

vasoxid szemcseméret eloszlás görbéje

Alkotó s. %

Fe 69,4
Mn 0,21
o 2 29,9
Г 0,1

A nyersanyag kémiai összetételét a 3. táblázat 
mutatja.

Színképelemzés alapján az alábbi szennyezők 
mutathatók k i:
Mg tized % nagyságrendben
Si, A1 és Cr század % nagyságrendben
Ni, Cu és Sn ezred % nagyságrendben.

A minta röntgendiffrakciós vizsgálat alapján 
gyakorlatilag tisztán hematit kristályszerkezetű 
magnetit tartalma mindössze 0,5—1,0 %.

A vasoxid hasznosítási lehetőségei az alábbiak:
a) Felhasználás oxid formájában vasgyártási 

adalékként. Ez a felhasználás jelenti a legkisebb 
gazdasági hasznot.

b) Felhasználás oxid őrlemény formájában vas- 
vegyületek, ferritek gyártására, vagy fúró-iszap
hoz adalékként.

c) Oxid őrlemény redukciója után a vaspor 
mint porkohászati nyersanyag, gyommagvak el
választására, ötvözetek előállítására, hegesztő 
elektród, lúgos akkumulátorok gyártásához hasz
nálható fel.

d) Kombinált felhasználás : őrlés és szemcse
méret szerinti osztályozás után a finom frakció 
ferritek gyártására, a durva frakció pedig redu
kálás után mint vaspor nyersanyag használható 
fel az előzőekben említett célokra.

Az eddigi tapasztalatok szerint a kombinált 
felhasználás mutatkozik a legcélravezetőbbnek. 
Ezzel az eljárással ugyanis a népgazdaság két 
olyan fontos igénye elégíthető ki, mint a ferrit- 
gyártás és a hegesztő elektródák bevonatához 
szükséges vaspor gyártása.

6.2 A vasoxidok redukálására alkalmas beren
dezés ismertetése

E szempontokat figyelembe véve kísérleti mun
kánkat egyértelműen gázzal, elsősorban hidrogén 
gázzal történő redukció megvalósítására irányí
tottuk. A Veszprémi Vegyipari Egyetemen olyan 
csőreaktort terveztek és állítottak össze, amely 
az alábbi követelményeket teljesíti:

a) Az anyag egyenletes sebességgel szállítható, 
így a tartózkodási idő-eloszlás jól mérhető,

b) a gáz ellenáramban halad a szilárd anyaggal 
szemben,

c) a hőmérséklet 850—900 °C-ig megbízhatóan 
szabályozható,

d) nyomás alatt is használható,
e) a rendszer zártsága, gáztömörsége ellenére a 

folyamat ellenőrzése céljából minta vehető.
A redukáló rendszer vózlatát a 2. ábra szemlélteti
A berendezés szilárd és gázhalmazállapotú 

anyagok ellenáramú, magas hőmérsékletű, folya-
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2. ábra. Redukáló berendezés vázlata 
1. csőreaktor fűtőegységekkel, hőszigetelő köpennyel, 2. meghajtó- 
szerkezet és szilárdanyag betápláló rész, 3. adagoló tartá ly , 4. adagoló 
csiga meghajtó m otorral, 5. m intavevő, 0. term ékgyűjtő tartály , 
7. gázpalackok rednktorokkal, 8. rotam éter, 9. kondenzgyűjtő, 10. 
hűtő, 11. porleválasztó ciklon, 12. hőmérséklet-szabályozó, 13. hő 

mérséklet leolvasó, 14. gázóra

matos üzemű, intenzív érintkeztetésre és ezáltal 
reagáltatásra, vagy indifferens atmoszférában tör
ténő termikus kezelésre alkalmas.

A berendezésben olyan szilárdszemcsés vagy 
porszerű anyagok gázzal való reakciója (oxidáció, 
redukció) végezhető el, amelynél a reakció során 
ömledék vagy folyékony fázis nem képződik. A be
rendezés vasoxid pornak, vagy adalékolt vasoxid 
pornak redukciójára alkalmas. A redukcióhoz 
az ellenáram elvét érvényesítve különböző minő
ségű gázok használhatók, fel, úgy m int: tiszta hid
rogén és ammóniából bontott hidrogén, vagy 
tiszta hidrogén és hidrogén szénmonoxid elegye.

A berendezésben kialakított hőmérséklettől füg
gően a felsorolt reukáló gázokkal 700—800 °C 
intervallumban a vasoxid redukálható. Mivel a 
redukció sebességét a hőmérséklet és a nyersanyag 
szemcseméret eloszlásán kívül a reukáló gáz nyo
másának (parciális nyomásának) növelése jelentő
sen gyorsítja, ezért a berendezésben a redukció 
max. 0,4905 MPa túlnyomáson is elvégezhető. 
A berendezés kiképzésénél fogva a szilárd anyagot 
folyamatosan, egyenletes áramban és porkihordás 
kizárása céljából finoman átforgatja és egyenletes 
sebességgel a reaktoron végigszállítja. A szilárd 
anyaggal szemben haladó gáz az átforgatás, át 
halmozás és a gáznak terelőlapokkal való ütköz
tetése következtében intenzíven érintkezik a 
szilárd anyag felületével.

A berendezés üzemmódját tekintve folyamatos 
üzemű. Mivel a redukcióra használt gáz ,,A” tűz 
veszélyességi kategóriába tartozik, ezért biztosí
tani kell a rendszer zártságát. Ennek érdekében a 
nyersanyag feladása és a termék elvétele cserél
hető és öblíthető tartályokban szakaszosan törté 
nik. A jelenlegi kiépítésben a gáz egyszer halad át 
a berendezésen, ezt követően fáklyára kerül.

A reaktortest (1) egy 51 mm külső és 41 mm 
belső átmérőjű hőálló acélcső, teljes hossza 1280 
mm, az adagoló és ürítő nyílások közti hosszúság 
1125 mm.

A reaktor elektromos fűtéssel készült. A fűtés
hez három szakaszban kiépített külön-külön vezé
relhető 2,5—3,5 kW teljesítményű ellenállás fűtés

(12) szolgált. Minden egység külön-külön hőmér
sékletszabályozóval lett ellátva (ASH típus). 
A fűtés egyenletesebbé tétele céljából toroid- 
transzformátorokat építettek be.

A reaktorban az anyag mozgatását speciálisan 
kiképzett csiga végzi. A csiga ékszíj áttétellel és 
fordulatszám csökkentővel három fokozatban for
gatható (2). A csiga tengelye saválló cső, melyben 
termoelem védőtokot kéépeztünk ki. Az ebben 
elhelyezett mikrotermoelemmel a reaktor teljes 
hosszában mérhető a hőmérséklet (13).

Az anyagot zárt és argonnal öblített tartályból 
adagoló csövön keresztül változtatható fordulat- 
számú csigás adagolóval adagoltuk. A kísérletnél 
az egyik nehézséget az jelentette, hogy a szilárd 
anyagot adagoló rendszerben a hideg felületeken 
a redukció során képződött vízgőz kondenzálódott 
és ezáltal dugulást idézett elő. Ezért az adagoló 
csőbe csekély mennyiségű öblítőgázt vezettünk. 
Hasonló problémát jelentett a reaktorból távozó 
gáz elvezetése is. A porleválasztó ciklont (11) a víz 
konnenzációjának elkerülése céljából kívülről fű
töttük. A redukált terméket szakaszosan üríthető- 
tartályban gyűjtöttük. A tartály megszakítás 
délkiil 16—20 órai üzemre volt elégséges. A tar 
tályban zsilipszerű mintavevő lehetővé tette, hogy 
a zárt rendszerből hűtött állapotban vegyünk 
mintát, szükség esetén az oxigén teljes kizárásával. 
Erre azon kísérleteknél volt szükség, amelyek
nél a kapott vaspor piroforos tulajdonsággal ren
delkezett. A rendszer öblítésére használt argont, 
ill. a redukáló gázt, a hidrogént palackokból (7) 
reduktoiTal szabályozva adagoltuk. A gáz áramlási 
sebességét rotaméterrel mértük. A rotamétert 
különböző rendszernyomás értékekre kalibráltuk.

A gáz bevezetése a hűtött tartályon át történt, 
majd ellenáramban haladt a szilárd anyaggal 
szemben. A részben elhasznált gáz fűtött ciklonon, 
vizes hűtőn (10), majd gázórán keresztül a szabad
ba került. (14). A rendszer ilyen kiépítésével mind 
a szilárd anyanra, mind a gázra teljes és pontos 
anyagmérleg volt felvehető.

7. A reakció anyagmérlege

A berendezésben levezetésre kerülő reakció 
Fe20 3 + 3H2 = 2Fe + 3H20  + 103413 J

bruttó folyamattal írható le. A reakció azonban 
részfolyamatokon keresztül megy végbe. A reakció 
endoterm, tehát lejátszódásához hőre van szükség, 
a vasoxid grammjára vonatkoztatva 647,40 J.

Nyersanyagok: kiindulási 1 grmol vasoxid,
Vasoxid: Fe20 3 molekulasúlya 159,69, szilárd 

elméleti összetétele
Fe = 2 X 55,847 — 111,694 69,94 %
0 2 =3X16,00 = 48,00 30,06 %

159,69 100,00 %
Hidrogén: H2 molekulasúlya 2,00 gáz

1 gmol gáz térfogata 22,41 dm3 
így a reakcióban

159,7 g vasoxidhoz elméletileg 
3x22;41 dm3 = 67,23 dm3 hidrogén 

szükséges.
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A termékek:
Vas: Fe molekulasúlya 55,847, keletkezik 111,7 g 
Víz: H20  molekulasúlya 18,00, keletkezik 54,0g 
A berendezés anyagmérlege:
A berendezés teljesítménye: 3 kg/h 
Az ipari eredetű vasoxid mivel igen tiszta, így 

az anyagmérleget az elméleti értékkel lehet szá
molni.

Ipari oxid összetétele:
Fe 69,45 %
Mn 0,21 %
P 0,10 %
o„ 29,90 %

Az adalékolt vasoxid esetén az anyagmérleg 
számítás azonos a tiszta oxidra számolt értékekkel., 
mivel az adalék (Ti02, CaO) nem reagál a hidro- 
égnnel. 10 % adalék esetén a reaktorba adagolt 
anyagmennyiség 3,3 kg/h.

Anyagmérleg 1 órára vonatkoztatva:
Betáplálás
3 kg Fe20 3 a kívánt szemcseméret eloszlásban 

(a vasoxid litersúlya 2,0 kg/dm3, megfelel 1,5 d3/h 
anyagáramnak).

Elméleti hidrogén szükséglet óránként: 1,26 m3/h 
normál állapotú hidrogén. A gyakorlatban mini 
műm kétszeres gázfelesleget célszerű alkalmazni a 
reakció gyorsítása érdekében.

A szükséges üzemi hidrogén mennyiség: 2X1.20 
= 2,52 m3/h normál állapotú H2

Termék elvétel
Szilárd termék: 2,0 kg/h vaspor 

0,3 kg/h adalék 
0,01 kg/h porveszteség

A távozó szilárd anyag térfogata kb. azonos a 
betáplált térfogattal.

Gázhalmazállapotú termék: 100 % H2 felesleg
esetén
1.26 m3/h normál állapotú vízgőz
1.26 m3/h normál állapotú hidrogén.
A tiszta hidrogén felhasználás csökkenthető 

azáltal, hogy a hidrogén egy részét ammóniából 
bontott 25 % N2és 75 % H2 tartalmú gázzalpótol- 
j uk. Ez a gáz az ikerreaktor egységei között vezethető 
be. így a reaktorban ellenáramú kezelésre kerül

a reaktor végén l,26m3 /h H2 (tiszta 99,0 %-os)

a reaktor között 1,92—2,40 m3/h bontott hidrogén. 
A készülékben a tartózkodási idő: 6 óra. A ké

szüléket 6 óránként ürítik.
A készülék szilárd anyag felvétele (a belépő 

és távozó szilárd anvagáramok átlaga alapján) 
3X3,3 + 3X2,31 = 9,'9 + 6,93 =16,83 kg.
A reakció hőigénye:
1 grmol Fe20 3 reakciójához 103413 J reakcióhőt 

kell fedezni.
Az óránként feldolgozásra kerülő 
3 kg Fe20 3 18 mól. így a szükséges hőmennyiség 
103413 J x  18 = 18,6143 X105 J  = 516,98 Wh 
A redukció elméleti hőszükségletén kívül a 

berendezés fűtőegységének fedezni kell
a) a vasoxidnak (adalékolt oxidnak) és
b )  a redukáló gáznak 25 °C-ról 800 °C-ra mele

gedését, továbbá
c) a kemence hőveszteségét.
A termékek közül a szilárd anyag vízhűtésű 

csigán hagyja el a berendezést, így hőtartalma 
nem hasznosítható. A gázhalmazállapotú termék 
ciklon után elégetésre kerül.

Összefoglalás
A cikkben röviden áttekintettük a különböző 

vasporgyártási eljárásokat, foglalkoztunk a sósa
vas pácolásnál keletkezett páclevek hazsnosítási 
lehetőségével. Ismertettük a Veszprémi Vegyipari 
Egyetemen levő redukáló rendszer működését és 
vasporgyártási célra való hasznosítási lehetőségét.

Részletesen foglalkoztunk a vasoxid nyersanyag 
fizikai és kémiai jellemzésével. Az elvégzett 
laboratóriumi méretű kísérletek, amelyek alap
ján felvettük a redukáló rendszer anyagmérlegét, 
igazolták a berendezés alkalmasságát nagyobb 
méretű gyártás megvalósítására. A cikk folytatá
sában foglalkozunk a redukció közben tapasztalt 
problémákkal és a kapott redukált termék minő
sítésével .
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Könyvismertetés
A villamos állomásépítés technológiája

A v illam os állom ásépítés különleges technológiájá 
nak kidolgozása lényegesen hozzájáru lhat a  céltudatos 
tervezéshez és üzem eltetéshez, am i á lta l elérhető  az 
elgondolástól az üzem befejezéséig terjedő folyam at 
átgondoltabbá tétele.

A v illam os állom ások m egválasztása kapcsán is- 
vábbá e készülékek előállításakor alkalm azott tech 
nológiai folyam atát. A v illam osállom ások m egvalósí
tásánál használt és felszerelésre kerülő  készülékek, to 
vábbá e  készülékek előállításakor alkalm azott tech 
nológiák sokrétűsége m iatt a tárgyalás terü leté t kor 
látozni kellett. Ezért a  könyv elsősorban a  gyártás 
előkészítést és az ellenőrzések előkészítését, illetve 
lebonyolítását tárgyalja. Nem foglalkozik a  110 kV és 
annál nagyobb feszültségű és a nagy áram erősségű 
berendezésekkel, továbbá a táv- és m unkavezetékek 
k ivitelezésével. Nem foglalkozik a  v illam os állom ás 
építés során szükséges fém m egm unkálási m ódszerek 
kel sem.

A könyv a  fő- és szak iskolai villam os szakem be 
rekhez szól elsősorban a villam os technológusok ré 
szére készült. Term észetesen m indé villam os állom á 
sok tervezésével, kivitelezésével foglalkozó szakem 
ber is hasznosan forgathatják , m ivel a  címben je l 
ze tt te rü le t első összefoglaló, rendszerető könyve.

A könyv szerzői felhasználták a  Lipcsei M űszaki 
Főiskola ku ta tási és oktatási tapasztalata it, továbbá 
az NDK villam os állom ása inak építése során szerzett 
ism ereteket, A könyv használhatóságát k ite rjed t fo r 
rásanyag m egadásával növelték.

A könyv fejezetei: 1. Bevezetés; 2. Villamos állo 
m ások m egvalósításának jellem zése; 3. A technológiai 
folyam atok előkészítése és lebonyolítása; 4. T artályok 
gépészeti előállítása; 5. T artályok gépészeti gyártásá 
nak tervezése; 6. Villamos készülékek m űhelyszerelé 
se. Beépítés és huzalozás; 7. A helyszín i szerelés elő 
készítése és lebonyolítása; 8. V illam os állom ások el
lenőrzése; 9. Technológiai fogalm ak jegyzéke; 10. Iro 
dalom jegyzék; 11. T árgym utató Dr. Bartsch Ottó
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A konverteres acélgyártás ellenőrzésére szolgáló 
próbavételi és vizsgálati eljárások a Dunai Vasműben

K A L M Á R  E L E M  É 11 oki. vegyészmérnök 
Dunai Vasmű

D K : 666.184:643.05/06

<1 D unai V asm ű konverter acélművében végzett 
próbavételi kísérletek és az ú j, mikroprocesszoros 
vezérlésű gyorselemző berendezések ismertetése. A  
szondás próbavétel előnyei, a vákuumcsöves próba 
vételi módszerekkel kapcsolatos előkészítési kérdések 
leírása. A z összehasonlító, reprodukálhatósági vizs 
gálatok helyzete.

A konverteres acélgyártás közben nagy sebesség
gel lejátszódó metallurgiai folyamatok irányításá
hoz nélkülözhetetlen a gyors próbavétel és -elő
készítés, valamint a kivett próbák összetételének a 
lehető leggyorsabb módszerrel történő megállapí- 
pítása. Tekintettel arra. hogy az acélok összetételé
nek meghatározásához szükséges összes idő jelen
tős részét a próbavétel és -előkészítés időigénye 
teszi ki, a legtöbb konverter üzemben a próbavétel 
elhagyásával igyekeznek megoldani a karbon
kiégés folyamatának követését. Ez a törekvés 
azért is jogosnak tekinthető, mert a próbák csőpos
tán való továbbításának idejét is beszámítva az 
elemzés megkezdéséig eltelt idő rendszerint több
szöröse a tiszta vizsgálati időnek. A próbavétel 
idején kényszerből eszközölt fúvatás-leállítás egy
idejűleg az intenzív fizikai-kémiai reakciók leállí
tását eredményezi, ami kapacitás csökkenést 
jelent. Ezért van rendkívüli jelentősége az acél
olvadékok elektrokémiai kutatása terén elért leg
újabb eredményeknek, amelyek lehetőséget adnak 
a fürdő C-tartalmának olvadékfázisban történő 
közvetlen mérésére.

Az eddig megjelent irodalmi közlemények sze
rint az acélolvadékok C-tartalmának mérése elekt
rokémiai elven működő szondákkal gyakorlatilag 
megoldottnak tekinthető. A legújabb információk
ból megtudható, hogy rövidebb-hosszabb ideig 
tartó folyamatos méréseket is végeztek ezzel a 
módszerrel, ami ideális megoldást jelenthet a hiva
tás leállítása nélküli, dinamikus vezérléshez.

A feladat fontosságának érzékeltetésére meg
említjük, hogy a nagy hőmérsékletű olvadék 
fázisban folyamatos méréseket végző berendezések 
kifejlesztésére igen kiterjedt kutatómunka folyik 
szerte a világon. Ennek eredményeképpen több 
új, speciális műszer és automatizálási eszköz kidol
gozása fejeződött be. Elsőként a folyamatos hő
mérséklet mérés kérdése oldódott meg. A próbavé
telt igénylő elemző berendezések fejlesztése terén 
is olyan jelentős eredmények születtek, hogy a 
készülékek többsége mikroprocesszoros vezérlésű, 
folyamat-számítógépekhez való csatlakozás lehe
tősége mindegyiknél biztosított és a tiszta elem
zési idő 20—30 sec. körül van. Ezzel a nagyon 
rövid elemzési idővel — még a viszonylag hosszabb 
próbavételi és előkészítési idők ellenére is — 
elérhető a 3 perc körüli teljes vizsgálati átfutási 
idő. Megjegyzendő viszont, hogy ehhez a külön
böző munkafolyamatok optimális összehangolása,

az egyes berendezések kedvező elhelyezése' és az 
egész laboratóriumi munka ésszerű koordinálása 
szükséges.

A témakör teljességéhez hozzátartozik, hogy a 
konverter fürdő C-tartalmának folyamatos követé
sére — elsősorban a dinamikus vezérlésű konver
ter acélművekben — a konverterből távozó füst
gázok mennyiségének és összetételének mérésén 
alapuló eljárásokat is alkalmazzák. Ismeretes, 
hogy ez a közvetett módszer nem a legpontosabb, 
mivel a végső eredményben több mérési módszer 
hibája összegeződik. Ezen túlmenően zavaró té- 

'nyező a változó minőségű ócskavassal bevitt kar
bon mennyisége is. A füstgázok összetételének 
megállapítására tömegspektrométereket, vagy inf
ravörös abszorpciós elven működő gázanalizátoro
kat alkalmaznak. A tömegspektrométer alkalma
zása kedvezőbb, mert a füstgázok 6-komponen- 
sének (СО, C02, 0 2, N2, H2 és Ar) elemzésére alkal
mas, bár kétségtelenül lényegesen drágább készü
lék, mint az infravörös gázelemző. A Dunai Vasmű 
konverter üzeme részére SIEM EN S  típusú infra
vörös analizátorok kerültek beszerzésre. A készülé
kek az első 8 hónap folyamán még üzemszerűen 
nem működtek, mivel ebben az időszakban a kon
verter statikus vezérléssel üzemelt.

Továbbiakban a Dunai Vasmű konverter üzemi 
laboratóriuma részére beérkezett anyagvizsgáló és 
próbaelőkészítő berendezésekkel eddig szerzett 
tapasztalatokat, valamint a legkedvezőbb próba
vételi metodika kidolgozására lefolytatott kísérle
tek eredményeit foglaljuk össze. Elöljáróban el 
kell azonban mondani, hogy a tervezett, végleges 
üzemi laboratórium még nem készült el, így a 
berendezések egy részét az ideiglenes gyorslabor
ban, illetve a központi laboratórium helyiségeiben 
működtetjük. Két készülék (röntgenspektrométer 
és hidrogén analizátor) helyhiány miatt nem került 
beüzemelésre. Az ideiglenes labor közvetlenül a 
konverter közelében működik és a legszükségesebb 
előpróba, valamint keverői nyersvas vizsgálatok 
elvégzésének lehetőségét biztosítja.

A végleges, konverter-üzemi laboratórium tele
pítésének egyik fő szempontja az volt, hogy az ide 
tervezett, nagy teljesítményű, automatikus vizs
gáló berendezések minél jobb kihasználását bizto
sítani tudjuk. Különösen érvényes ez a röntgen
spektrométerre, melynek optimális leterhelését 
csak akkor lehet elérni, ha a vállalatnál előfor
duló összes salakmintát — kohósalak, SM salak, 
konverter salak — továbbá az érc- és zsugorít- 
vány mintákat is ezzel a berendezéssel vizsgál
juk. Ehhez természetesen kezdeményezni kellett 
a meglevő csőposta hálózat kisebb bővítését és 
bizonyos anyagvizsgálati munkáknak más terület
ről az új laboratóriumba történő átcsoportosí
tását. Csakis az ilyen munkaszervezési feladatok
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egyidejű megoldásával és a meglevő személyi 
állomány egy részének átirányításával biztosít
ható az új laboratóriumhoz szükséges létszám, 
illetve érhető el a kohászati elemzéseket végző 
teljes személyzet optimális foglalkoztatása. A meg
tett intézkedésekkel értük éj, hogy az új laborató
rium működtetéséhez tervezett létszámnak csak 
a felét kellett új dolgozók felvételével biztosítani, 
míg a hiányzó 50 %-ot a már említett munkák és 
a kapcsolódó személyi állomány átcsoportosítá
sával rendeztük. Szintén a szervezéshez tartozó 
kérdés, hogy a közposti és az új laboratórium 
végülis csőposta összeköttetésben lesz egymással 
— átadással az SM pódiumon — ami azt jelenti, 
hogy a jelenleg rendelkezésre álló 3 spektrométer 
kölcsönösen egymás tartalékát képezi váratlan 
meghibásodások esetén.

Próbavétel a konverterből

A Dunai Vasmű 1. sz. konverteréből 1981. 
augusztus 20-án történt az első hivatalos csapolás. 
A gyors próbavétel biztosítása céljából kezdettől 
fogva a szondás próbavétel került alkalmazásra. 
A olvadék-fázisba bemerített szonda 3—4 mp 
alatt megtöltődik és a viszonylag gyors dermedés 
következtében kiválásoktól mentes, homogén pró
bát szolgáltat. Különböző szondás próbákat lát
hatunk az 1. és 2. ábrákon. Az 1. ábrán régi és új 
típusú szondával vett minták láthatók vizsgálat 
előtti csiszolt állapotban, illetve a spektrométeres 
vizsgálat után, szikrafoltokkal. Az újabb, nagyobb 
méretű mintán 6 szikrafolt ható, vagyis kedvező

1. ábra. Különböző típusú  szondás próbák vizsgálat előtt 
és után

2. ábra. Különböző hosszúságú szárral rendelkező régebbi 
típusú  szondás próbák

esetben hat spektrométeres vizsgálat végezhető 
el egy felületen. Ennél a típusnál a nagyobb minta
tömeg optimális vizsgálati feltételeket jelent, ami a 
reprodukálhatósági vizsgálatoknál kedvezően érez
teti hatását. A 2. ábrán különböző hosszúságú 
szárral rendelkező korong-alakú minták láthatók. 
A szár-rész eltérő megoldásai kvarccső betéttel, 
illetve kvarccső hosszabbítóval készülnek. A kvarc
csőben kisebb kei'esztmetszetű szár-rész képződött 
ami a képeken jól felismerhető.

A s z o n d á s  p ró b a vé te l legfontosabb elő ttije i a 
következők:
— a megbillentett konverter ideális helyzetet 

jelent a szondák bemerítéséhez, s így a próba
vételt végzők fizikai munkája lényegesen köny- 
nyebb, mint a kanállal való olvadék kimerítés 
esetén.

— a szondás próbák korong-alakú része a spektro
méteres vizsgálatokhoz, míg a szár-rész a 
különböző LECO analizátorokhoz alkalmas. 
A próba kétfelé osztása biztosítja a különböző 
vizsgálatok egyidőben történő gyors elvégzésé
nek lehetőségét.

— a kivett próbák csillapítása — amennyiben ez 
szükséges — a szondák betétjébe előre behe
lyezett azonos minőségű és mennyiségű dezoxi- 
dálószer révén egyértelműbben garantálható.

— szondás próbavétel esetén elkerülhető a levegő 
által okozott oxidáció, ami kanállal való próba
vételnél nem biztosítható. A szonda kivétele
kor ugyanis, a minta már megdermedt állapot
ban van a papírcső belsejében, s így legfeljebb 
csak a külső felület oxidálódhat; ez a külső 
felület viszont az egyébként is alkalmazott 
csiszolással eltávolítható.

— a hosszú, papírcsöves szonda gyors bemerítésé
vel és a salakbehatolás ellen védő zárófedél 
vastagításával — vagy kétszeres zárófedéllel — 
elérhető, hogy a papírcsőben levő betét csak a 
mélyebb rétegekben töltődik meg olvadékkal. 
Ez a lehetőség pl. az üstben levő acélolvadék 
rétegenkénti homogenitás vizsgálatát biztosít
hatja.

— a kanállal végzett próbavételnél -— főleg 
alumínium jelenléte esetén -— a salakból fémbe 
való visszaredukálódás következtében bizonyos 
elemeknél pontatlanságok léphetnek fel az 
összetételi vizsgálat során.

Az ismertetett szempontok alapján belátható, 
hogy a szondás próbavétellel az acélolvadék össze
tételét megfelelően tükröző vizsgálati minta bizto
sítható, ami a matellurgiai folyamatok irányításá
nak egyik feltétele. Az sem jelentéktelen szempont, 
hogy a szondás próbának mind a korong alakú-, 
mind a szárrésze egyszerűen és gyorsan előkészít
hető a vizsgálatokhoz. A korong felületét valami
lyen gépi csiszoló berendezéssel (pl.: HT 350-2 típu
sú kéttányéros csiszológéppel) letisztítva alkal
massá tehetjük a spektrometriás vizsgálatokra. 
A szárat pedig házilag készített, hazai gyártmányú 
vágókoronggal működő géppel daraboljuk a LECO 
analizátorokhoz. A DV-ben készített szondáknak 
külön előnye, hogy a kivett minta korong alakú 
része éppen a neutronaktivációs oxigén-vizsgálat
hoz szükséges méretű (28x8 mm).
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Ismeretes, hogy a csillapítatlan acélók próba
vétele a szokásos kokillába történő öntésnél, de a 
szondás próbavételnél is nehézségekkel jár. A nem 
megfelelően csillapított próbák lyukacsosak, lun- 
kerosak és rendszerint salakkal szennyezettek, 
vagyis elemzésre alkalmatlanok. Emiatt a szon
dáknál sem hagyható el a próbák csillapítása. 
Ez a kérdés a konverterben gyártott acéloknál 
különösen fontos, mivel az alacsony karbontarta
lom miatt az olvadékban nagyon sok oxigén van 
jelen. Az eddigi tapasztalatok alapján a konver- 
teres előpróbák kivételére használatos szondáknál 
lényegesen meg kell növelni a dezoxidálószer 
mennyiségét. Kísérleteket folytattunk a dezoxi- 
dálószerek legkedvezőbb beviteli formájának — 
huzal, fólia, lemez, szivacs /— és mennyiségének 
megállapítására. A titánszivacs alkalmazása azzal 
az előnnyel is jár, hogy ebben az esetben lehetséges 
a próba alumíniumtartalmának a meghatározása.

Az említett módosítások ellenére meg kell azt 
is említeni, hogy a megkövetelt jó minőségű kon
verter előpróbák biztosítása nem minden esetben 
lehetséges. Különösen érvényes ez az olyan ada
gokra, amelyeknél nagyon magas az oxigéntarta
lom és/vagy 1700 °C körüli, esetleg annál is maga
sabb az olvadék hőmérséklete. Ilyenkor a szondás 
próbák szára belül végig lyukas, sőt a lyuk eseten
ként a korongba is benyúlik. Ennek feltehetően 
az a magyarázata, hogy a papírcső belsejében a 
minta nem tud gyorsan és teljesen megdermedni, 
s így az olvadék egy része visszafolyik. Ezt a jelen
séget természetesen az is elősegíti, hogy a még 
csillapítatlan olvadékban sok a gáz, ami növelheti 
az üregképződés lehetőségét. A szondás próbák 
optimális dezoxidálása és a rövid benntartási idő 
az üregképződés ellen hat, de az üreget teljesen 
megszűntetni a nagy hőmérsékletű olvadékok 
esetén általában nem sikerült.

Az üreg-képződés teljes kiküszöbölése tehát 
nem könnyű, de a szonda konstrukciójának bizo
nyos módosításával a helyzet javítható. Ilyen 
irányú kísérletek jelenleg vannak folyamatban. 
Az eddig szerzett tapasztalatokból kiderült, hogy a 
szondás próbavételnél lényeges szerepe van a 
bemerítés technikájának is. Éppen a konverterből 
való próbavételnél volt jól érzékelhető, hogy a nem 
kellő szögben meghajlított tartórúddal beszúrt 
szonda — közvetlenül a salakréteg alatti helyzet
ben — az elégtelen ferrosztatikus nyomás miatt 
nem töltődik meg oldadékkal. Az esetenként 
félig megtöltődött betétben az olvadék mellett 
rendszerint nagyon sok a salakszennyeződés. 
A kedvező bemerítési helyzetet a 3. ábrán láthat
juk. A bemerítési szög mellett az időre is nagy 
figyelmet kell fordítani. Az acélolvadék hőmérsék
letének emelkedésével a bemerítési időt csökken
teni kell. A konverter előpróbáknál általában 
2—3 mp is elegendő, míg a FÁM közbenső üstnél 
(pl. 1540 °C körüli öntési hőmérsékletnél) 6—7 mp- 
re növelhető у benntartási idő.

Vákuumcsöves próbavétel

Hazai és külföldi cégek egyaránt forgalmaznak 
olyan speciális üvegből készült, vákuum alatt

3. ábra. /Szondás próbavétel helyes kivitelezése a megbillen 
tett konverterben

leforrasztott csöveket, amelyeket ha acélolvadékba 
merítünk, megtöltődnek az olvadékkal. A meg
dermedt, pálcika alaki! próba átmérője 4—6 mm, 
s megfelelő darabolás után a kapott 0,5—1,0 g 
tömegű minták kiválóan alkalmasak a gyorselemző 
készülékekhez vizsgálatra. A konverterből, vagy 
kemencéből az olvadékot előbb mintavevő kanál
lel kell kivenni, megfelelően dezoxidálni, majd a 
vákuumcsövet egy alkalmas fogóval a kanálban 
levő olvadékba nyomni. Az üvegcsöves mintavé
tellel az eddigi tapasztalatok jók, bár esetenként 
itt is tapasztalható az előzőekben említett üreges 
rész megjelenése. Ez a lyukas rész azonban rend
szerint csak a minta közepéig terjed, tehát az 
alsó rész ilyen esetben is tömör, vagyis a szokásos 
összetételi vizsgálatokra alkalmas.

Megemlítjük, hogy az üvegcsővel vett, mintegy 
10—12 cm hosszú pálcika alakú próbák homogeni
tásának megállapítására számos kísérleti vizsgála
tot végeztünk.

A karbon-, kén- és nitrogén-tartalom meghatá
rozásakor igen jó homogenitási jellemzőket kap
tunk a megfelelő LECO analizátorok alkalmazásá
val. Az oxigén-tartalomnál azonban nem ez a 
helyzet, mint ahogy azt az 4. ábrán is jól láthatjuk.

Az ábrán végeredményben a pálcika alakú 
próbák hosszirányban felszeletelt darabjainak á t 
lagos oxigén-értékeit tüntettük fel. A görbe lefu
tásából megállapítható, hogy az alsó 2 mintadarab 
és a legfelső, 9. minta oxigéntartalma lényegesen 
magasabb az átlagnál. A 3—8 cm közötti szaka
szon az oxigén-tartalom eloszlása viszonylag egyen
letesnek tekinthető, tehát a vizsgálati mintákat

4. ábra. Vákuumcsővel vett próbák átlagos oxigéntartal
m ának alakulása a próba hossza mentén
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5. (thru. Vákuumcsővel vett próbák
a) fém tiszta felülettel
b )  m att felülettel

mindenképpen erről a részről kell kivágni. A diag
ram adatai összesen 14 próbára vonatkoznak és 
előpróbák, valamint öntés közben vett próbák 
egyaránt szerepelnek közöttük. Az eddigi tapasz
talatok alapján az a véleményünk, hogy a vákuum- 
csöves próbák jó kiegészítői lehetnek a szondával, 
vagy kanállal kivett próbáknak, mivel a sokféle 
készülékhez a gyors vizsgálati átfutási idő bizto
sítása érdekében egy próba semmiképpen nem 
elegendő. Különösen ajánlható ez a próbavétel i 
mód a különböző LECO analizátorokkal történő 
vizsgálatokhoz, mivel ezekhez esetenként 3—4 
mintadarab is szükséges lehet.

Vákuumcsővel kivett próbákat láthatunk az
5. ábrán. Mindkét képen a teljes hosszúságú pró
bák láthatók, a középső minta részben fel van 
darabolva a már említett vizsgálatokhoz. A két 
kép között az a különbség, hogy az 5.b ábrán fényes 
felületű, oxidációtól mentes próbákat láthatunk, 
míg az 5.a ábrán matt felületű, oxidréteggel 
bevont mintákat mutatunk be. Megfigyeléseink 
szerint a matt felületű próbák akkor keletkeznek, 
ha az üvegcső idő előtt megrepedezik, s ígv a 
próbákhoz még lehűlés előtt levegő jut. A reprodu- 
kálhatósági vizsgálatok azt bizonyítják, hogy a 
fényes fémtiszta felülettel rendelkező próbáknál 
a párhuzamosan végzett vizsgálatok között kisebb 
a szórás.

A konverter előpróbáinak vizsgálata

Az előző fejezetben ismertetett módon, szondá
val kivett előpróbák összetételének megállapítása 
a konvertertől mintegy 20 m távolságra levő 
ideiglenes gyorslaborban történik. A vizsgálatok 
elvégzésére két elemző berendezés— LECO CS-044 
típusú analizátor és a QU ANTOTEST 36000 tip. 
hordozható spektrométer — és az ezekhez szüksé
ges próbaelőkészítő gépek állnak rendelkezésre. 
A keverőbői kivett nyersvasminták vizsgálata

(C-, Mn-, Si- és S-tartalomra) szintén ezekkel a 
készülékekkel történik.

A LECO CS-044 típusú analizátor mikroprocesz- 
szorral vezérelt és a karbon + kén egy mintából 
történő meghatározására szolgál. A két komponens 
teljes elemzési ideje 30 ni]). A készülék a 6. áb
rán látható. A kép jobb oldalán van az induk
ciós kemence, középen az analizátor és bal oldalon 
a kezelő konzol a jelzőközponttal. Az eljárásnál a 
hagyományos, oxigénben való elégetést vették át a 
régi módszerekből, de ezen kívül semmi mást. 
Az elemzendő próbát az elektronikus mérleg 
automatikusan leméri, tarázza, majd ezt követi 
a próba 1600 °C-on való elégetése az indukciós 
kemencében. A keletkező C02 és S02 gázok kon
centrációjának mérése az infravörös abszorpciós 
mérési technikával történik, s ' ezt követően a 
mikroprocesszor kiszámítja a százalékos értékeket, 
ami a jelzőközpontban fényfeliraton megjelenik. 
Az eredmények kinyomtathatók és a számítógépes 
csatlakozási lehetőség révén átvihetők folyamat
számítógépre. A kezelő konzol a fényfeliratos jel
zőközponton keresztül mutatja a készülék funk
cióit és egyben vezérli a berendezést. A készülék 
ismétlődő hitelesítését etalon próbákkal végezzük. 
A berendezést rendszeresen tisztítani kell, amit a 
mikroprocesszor ellenőriz és a kinyomtatón piros 
felirattal jelez. Amennyiben nem tartjuk be az 
előre megadott vizsgálati (taramétereket, akkor 
riasztó fény jelenik meg a jelzőközponton. Amíg a 
jelzett hibát nem szűntettük meg, addig az elemzés 
folytatása nem lehetséges.

A készülékkel kapott eredmények pontosságá
nak értékelésére sokféle etalonnal és üzemi mintá
val végeztünk reprodukálhatósági vizsgálatot. 
A középérték és szórás értékeit az 1. táblázatban 
tüntettük fel. Az adatokból jól érzékelhető, hogy 
a berendezéssel nemcsak az etalonok vizsgálatakor 
kapunk jól reprodukálható eredményeket, hanem 
az üzemi próbáknál is.

1. táblázat
lli'proriukálliatósági vizsgálatok a LECO (IS—044 

készülékkel

K ar bontartalom , % K éntarta lom , %

(a)
re la 
t ív  

%

1 0,0264 0,0008 3,03 0,0134 0,0005 3,73
2 0,0388 0,0017 4,38 0,0174 0,0005 2,87
3 0,0494 0,0017 3,44 0,0130 0,0003 2,30
4 0,0514 0,0012 2,33 0,0369 0,0007 1,90
5 0,0725 0,0033 4,55 0,0237 0,0010 4,22
6 0,0731 0,0043 5,88 0,0248 0,0009 3,63
7 0,0736 0,0031 4,21 0,0250 0,0010 4,00
8 0,1057 0,0027 2,55 0,0290 0,0085 4,07
9 0,1520 0,0016 1,05 0,0185 0,0004 2,16

10 0,415 0,0033 0,80 0,0568 0,0029 5,10
11 0,571 0,0054 0,95 0,0168 0,0005 2,98
12 0,947 0,0048 0,51 0,0142 0,0002 1,41
13 1,024 0,0098 0,96 0,0254 0,0004 1,57

M e g j e g y z é s ] LECO etalonok: 1, 2, 8, 9, 11, 12 számú m inták 
Házi etalon: 4, 10. sz. m inták 
Szondás próbák: 6, 7. sz. m inták 
Hagyományos végpróba: 5. sz. m inta 
Hegesztőpálca: 3. sz. m inta 
Forgács etalon: 13. sz. m inta

M inta
szám a K özép 

érték

Szórás (r/) 
abszolút re latív

% %

.,.. . Szórás 
abszolút
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6. ábra. LEGO G S-Ü li típusú  karbon -f kén-elemző 
készülék

Az is kivehető a táblázatból, hogy növekvő 
C-tartalommal a relatív %-ban kifejezett szórás 
értéke általában csökken. A kénnél ez viszont nem 
tapasztalható.

Az előpróbák Mn-tartalmának meghatározá
sára a QU ANTOTEST 36000 tip. hordozható 
spektrométert alkalmaztuk. A berendezést ere
detileg az adagkeveredések kivizsgálására tervez
ték, ennélfogva pontosság tekintetében nem ver
senyképes a nagy spektrométerekkel. Ha ismert, 
összetételű etalonokkal mérőgörbét veszünk fel, 
akkor a berendezéssel félkvantitatív analitikai 
feladatok is megoldhatók. A 7. ábrán bemutatott 
készülék elülső lapján olvashatók le az egyes ele
mek koncentrációjával arányos digit értékek. 
Lényeges része a berendezésnek a fénykábel, amely 
a gerjesztőpisztollyal létrehozott szikra fényét ve
zeti a spektrométerhez. Az árnyékolt, flexibilis 
kábel üvegszáloptikával vezeti be a fényt a 
spektrométer rácsára. Mivel a készülékkel végzett 
vizsgálat levegőben történik, az acél nem fémes 
komponensei, így pl. a foszfor sem elemezhető vele. 
A konverter előpróbáknál csak a mangántartalmat 
elemezzük a QUANTOTEST-tel, mivel a szilícium 
nagyon gyorsan kiég az oxigén-befúvás hatására. 
A mangántartalomnál az elérhető pontosság meg
felelőnek mondható: 0,1—0,2 % közöttiMn-értékek 
esetén az eltérés a legritkább esetben haladja meg 
a ±0,02 %-ot. Az előpróbák Mn-tartalma egyéb
ként elég nagy intervallumban ingadoziők: 0,05— 
0,40 % között. A QUANTOTEST-tel kapott ered
mények alapján az egyes acélminőségek tervezett 
Mn-tartalma megfelelően beállítható.

A berendezéssel szerzett legfőbb tapasztalat az, 
hogy saját, üzemi próbákkal kell hitelesíteni és 
ellenőrizni, különösen a keverői nyersvas minták 
esetében. Amióta áttértünk a berendezés műsza
konkénti üzemipróbákkal valóellenőrzésére ,sennek 
alapján az eredmények korrigálására, azóta a 
nyersvasak Mn- és Si-tartalmának vizsgálati pon
tossága lényegesen jobb lett, mint korábban. Ez 
minden bizonnyal azzal magyarázható, hogy a 
QUANTOTEST egyfokozatú, alacsony feszült
ségű gerjesztését a nyersvas minták szövetszerke
zete lényegesen befolyásolja. Lényeges a próbák

felületének egyenletes és mindig azonos módon 
való előkészítése. Az eddigi üzemeltetési tapasz
talatok azt bizonyítják, hogy a készülék stabil, 
megbízhatóan üzemeltethető. A néhány kisebb 
meghibásodás inkább a kezelő személyzet gyakor
latlanságával hozható összefüggésbe. A folyama
tos üzemeltetéshez nagyon fontos a rendszeres kar
bantartás, elektróda tisztítás és különösen a beve
zető optikai rész gyakori tisztítása. Enélkül a ké
szülék érzékenysége lecsökken, ami a szikrázta- 
tási idő növekedését eredményezi. A hosszabb 
ideig tartó szikráztatási igénybevételeket a ger
jesztő nem bírja és a vizsgálati eredmények is 
pontatlanok lesznek. Ezért ha a szikráztatási idő 
megnövekszik, az ezt kiváltó okot azonnal meg 
kell szüntetni. A mérőgörbe felvételekor alkalma
zott szikráztatási időt ±5  mp-en belül tartani 
kell, ellenkező esetben nagyobb pontatlansággal 
számolhatunk.

Acél végpróbák vizsgálata
A konverterben gyártott adagok leöntése — az 

SM adagokhoz hasonlóan — a folyamatos acél
öntőműben, vagy az öntőcsarnokban, hagyomá
nyos kokillaöntéssel történik. Ennél fogva a  ki
vett végpróbák vizsgálatra való továbbítását a 
meglevő, SM-acélmű-központi labor csőposta vo
nalon végzik. A központi laborba érkezett vég
próbák összetételének vizsgálatára a régebbi tí 
pusú spektrométerek mellett a konverter labor
hoz tervezett AEL 34000 tip. spektrométer is ren
delkezésre áll. Ezzel a berendezéssel acélpróbák 
összetételének megállapítása 16 komponensre kb.

7. ábra. QU A N T O T E S T  36000 típusú  hordozható 
spektrométer
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1/2 perc alatt elvégezhető. A rövid vizsgálati időt 
a rendkívül intenzív szikragerjesztés biztosítja. 
Vizsgálat közben az elektromos szikra hatására a 
minta atomjai gerjesztett állapotba jutnak, mi
közben fényt bocsátanak ki. A kisugárzott fényt 
az optikai ráccsal felbontva az egyes elemekre 
jellemző, meghatározott hullámhosszúságú szín
képvonalakat kapunk. Az így felbontott fényt 
fotocsövek elektromos árammá alakítják, s az 
áram kondenzátorokat tölt fel. A kondenzátoro
kat állandó áramerősséggel sütik ki, miközben 
a kisütési idő alapján a beépített számítógép ki
számítja az egyes elemek százalékos koncentráció
ját. A készülékkel kiírathatjuk az egyes szikrázta- 
tások eredményeit is, de pl. 3 mérés középértéke 
úgyszintén kinyomtatható. Amennyiben az egyes 
elemek szórása nagyobb a megengedettnél, akkor 
a nyomtató „nem reprodukálható” kijelzést ad. 
A mérő- és vezérlőrész feladata a vizsgálati para
méterek ellenőrzése és vezérlése, illetve a beren
dezés kifogástalan üzemeltetésének biztosítása 
Azt is mondhatjuk, hogy az ARL 34000 tip. 
spektrométernél a számítógép nem tartozék, ha
nem a készülék vezérlő és adatfeldolgozó elektro
nikája. A számítógépes program segítségével az 
egyes feladatokhoz igazodva 8 különböző gerjesz
tési feltételt választhatunk ki.

Maga a szikráztatás — a káros oxidációs folya
matok elkerülése céljából — argon atmoszférában 
történik. A gerjesztésnél alkalmazott növelt ener
giájú előszikra legfőbb előnye, hogy a szikrafolt 
tartományában homogenizálja a próbát, ezért az 
elemek közötti hatás nem lép fel, illetve a próbák 
struktúrája kevésbé hat az eredményekre, mint 
a régebbi készülékeknél. Ez az új gerjesztési el
járás eredményezte a vizsgálati idő jelentős csök
kentését, s egyúttal javította az elemzés pontos
ságát is. Ezt bizonyítják az 2. táblázatban látható 
reprodukálhatóság! vizsgálatok eredményei, ahol 
a 34000 tip. spektrométerrel kapott szórási ada
tok jobbak, mint a másik két készülékkel kapott 
hasonló értékek.

A végpróbák vizsgálata kiterjedt az oxigéntar
talom elemzésére is. Az eddig használatos neutron- 
kktivációs vizsgálat mellett egyre gyakrabban al
kalmazzuk oxigén meghatározására a LECO 110- 
txl6 típusú analizátort is. A végpróbák mellett szá-

8. ábra, LECO ЛО-116 típusú  oxigén analizátor

mos előpróba oxigén elemzését végeztük el ezzel 
a berendezéssel. Az előpróbák oxigéntartalmának 
meghatározása utólagos értékelésre szolgált, mi
vel csőposta hiányában a próbák csak körülmé
nyesen juttathatók el a központi laboratóriumba, 
a LECO analizátorhoz. A készülékhez leginkább 
a vákuumcsöves próbából kivágott mintadarabo
kat alkalmazzuk. Az RO-116 típusú analizátor 
fényképe a 8. ábrán látható. A kép jobb oldalán 
az égetőkemence, közepén az elemző rész, míg bal 
oldalon az ellenőrző konzol látható. Az új típusú 
impulzus kemence teszi lehetővé a magas, 3000 °C 
körüli hőmérséklet elérését, ami a kis vakérték és 
egyben a stabil oxidok redukciójának feltétele. 
A vizsgálati módszer alapelve az, hogy a minta 
grafittégelyben való elégetése során keletkező 
szénmonoxid koncentrációját infravörös detek
torral mérik. A szénmonoxidot argon vivőgáz 
szállítja az analizátorhoz. A vizsgálati idő 40 mp. 
A berendezés a mikroprocesszoros technika min
den előnyével rendelkezik. A jelzőközponton ke
resztül a készülék minden funkcióját és az oxigén
elemzés paramétereit is figyelemmel kísérhetjük. 
Az automatikus mérési ciklus gyors vizsgálatot és 
nagy hatékonyságot eredményez. A computerhez 
való csatlakozás lehetősége biztosított. A beren
dezés hitelesítése standard minták elemzésével 
vagy hitelesítő - gáz adagolásával végezhető el.

Összehasonlító reprodukálhatósági vizsgálatok különböző készülékekkel
2. táblázat

V izsgált hagyom ányos végpróba 1. sz. szondás p róba 2. sz. szondás p ró b a

K észülék —  szórás (cr) —  szórás (a) —  szórás (a)
X X X

absz % rel. % absz % rel. % absz. % rel. %

C 0,0713 0,0013 1,82 0,0713 0,0038 6,33 0,0764 0,0032 4,19

S 0,0206 0,0004 1,94 0,0220 0,0006 2,73 0,0220 0,0007 3,18
A R L 31000

C 0,0803 0,0011 1,37 0,0816 0,0012 1,47 0,0892' 0,0006 0,67

S 0,0187 0,0005 2,67 0,0192 0,0006 3,13 0,0192 0,0003 1,56
A RL 34000

C 0,0725 0,0033 4,55 0,0736 0,0031 4,21 0,0731 0,0043 5,88

S 0,0237 0,0010 4,22 0,0250 0,0010 4,00 .0 ,0248 0,0009 3,63
LECO CS— 044
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3. táblázat
Reprodukálhatóság! vizsgálatok a LECO TN— 114 tip. készülékkel

Sorszám  A v izsgáit m in ta  jele G aran tá lt Mérési eredm ény (V 2 %)
érték

N 2 % K özépérték  Szórás (a)
absz. % rel. %

1 LECO etalon 0,0025 0,00244 0,00009 3,69
2 Saválló lieg, pălea 0,00284 0,00007 2,46
3 Vákuum csöves üzemi m in ta  (konv) — 0,00315 0,00017 5,40
4 NDK forgács etalon 0,0055 0,00539 0,00031 5,75
5 V ákuum csöves üzemi m in ta  (m att) — 0,01013 0,00037 3,65
6 Vákuum csöves üzem i m in ta  (fényes) — 0,01031 0,00019 1,84
7 N D K  forgács etalon 0,0167 0,01760 0,00025 1,42
8 LECO etalon 0,0393 0,03864 0,00036 0,93

Salak- és égetettmész vizsgálatok

A készülék 4 kalibráláshoz alkalmas memóriatárral 
rendelkezik. Az oxigén vizsgálatokkal kapcsolatos 
tapasztalatokról mindenek előtt azt kell kihang
súlyozni, hogy az üzemi próbák oxigén-eloszlás 
szempontjából kissé kedvezőtlen képet mutatnak. 
Ennek illusztrálására az 4. ábrára hivatkozunk, 
ahol a vákuumcsővel vett pálcika alakú próbák 
átlagos oxigén-tartalmának alakulását mutatjuk 
be a próba hossza mentén. Az ábra 14 próba 
átlagára vonatkozik, s egyértelműen azt mu
tatja, hogy a két alsó mintadarabot elemzésre nem 
szabad felhasználni A 3—8 cm közötti szakaszon 
az oxigén értékek ingadozása elfogadható, de ezen 
felül ismét jelentős eltérés tapasztalható az átlag
tól.

A konverterben gyártott adagok előpróbáinak 
átlagos oxigéntartalma — az alacsonyabb C-tar- 
talomig történő fúvatás következtében — általá
ban magasabb, mint az SM adagoké. Nem ritkán 
előfordulnak 700—900 ppm körüli oxigén-tartal
mak is. A végpróbáknál ezek a különbségek az 
alkalmazott dezoxidáció következtében lényege
sen lecsökkennek, bár kétségtelen, hogy az ese
tenként 0,02—00,4 % C-tartalomig fúvatott ada
gok magas oxigéntartalmát még jó dezoxidálási 
technológiával is nehéz optimális értékre csök
kenteni. A végpróbák nitrogén tartalmát LECO 
TN-114 tip. analizátorral vizsgáljuk. A módszer 
alapelve az ún. inertgáz olvasztási technikával 
kapcsolatos, melynek során a mintát grafittégely
ben olvasztjuk meg. A magas hőmérsékleten 
(3000 °C körül) a nitridek elbomlanak és a felsza
baduló nitrogén koncentrációját hővezető-képesség,

mérő cellában mérjük. A berendezés mikropro
cesszoros vezérlésű, külső megjelenésében teljesen 
hasonló az RO-116 tip. oxigén analizátorhoz. 
Eltérés csupán a detektorban és vivőgázban van. 
A berendezés fényképe a 9. ábrán látható. A nit 
rogén analizátornál hélium vivőgáz továbbítja 
a felszabadult nitrogént a hővezető-képesség mérő 
detektorhoz. Az EP 100 típusú elektróda kemence 
pneumatikusan működik, nyomás alatt nyitódik 
és záródik. Ezáltal a tégely az elektródokhoz nyo
módik, ami biztosítja az egyenletes, 3000 °C kö
rüli hőmérsékletet a kigázosítási és mérési ciklus 
folyamán. A 10 számjegyű azonosítási kód auto
matikus sorszámozást tesz lehetővé 50 mintáig 
bezárólag. A vizsgálat teljes időszükséglete kb. 
40 mip. Ä készülék hitelesítése a nitrogén gázzal, 
vagy standard minták elemzésével végzehető el. 
A nitrogénnel történő elméleti gázkalibráláshoz 
a készüléknek automatikus gázadagoló rendszere 
van. Ebben két hurokszerű, üreges rész van ki
képezve, melyek bizonyos helyzetben bekapcsolód
nak a vivőgáz áramába. A pontosan ismert tér 
fogatú, nitrogén gázzal megtölthető üreges részek 
közül az egyik 150 ppm, a másik 800 ppm nit
rogénnek felel meg.

A TN-114 tip. készülékkel szerzett eddigi ta 
pasztalataink igen jók. Ezt igazolják a 3. táblázat
ban szereplő szórási adatok is. A relatív %-ban 
kifejezett szórási értékek átlagosan 2—3 % körül 
vannak, de a magasabb nitrogéntartalomnál 2 % 
alatti értékek is előfordulnak. I tt is tapasztal
hatjuk a relatív értékek csökkenését a növekvő 
nitrogéntartalom függvényében.

A konverterben gyártott adagok nitrogéntar- 
talma átlagosan 0,006—0,007 % körül van. Az 
Az üstmetallurgiai kezelés során nitrogénnel öb
lített adagoknál — elsősorban az alumínium-tar
talomtól függően —- ennél lényegesen nagyobb 
nitrogén értékeket is mértünk. Az előfordult 
legnagyobb értékek: 0,014—0,015 %

9. ábra. LEGO T N -114  típusú  nitrogén analizátor

A salakok próbavételi kérdéseivel nem foglalko
zunk, mivel a salakpróbák kivételét az eddig hasz
nálatos hagyományos módszerrel végzik. Az ideig
lenes laborban az acél előpróbák vizsgálatával egy- 
időben elvégeztük a konverter salak bazikusságá- 
nak gyors vizsgálatát. A módszer azonos az SM 
salakoknál hosszú évek óta alkalmazott eljárás
sal. A rotációs malomban mintegy 1 1/2 perc alatt
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laboratóriumi finomságra őrölt minta forróvizes 
kilúgozásával kapott oldat elektromos vezetőképes
ségét mérjük. A méréshez RADELKIS OK 102/1 
típusú konduktométert használunk. A vezetőké- 
pességi mérések mellett azt is megállapítottuk, 
hogy a vizes oldatban a következő ionok talál
hatók: Ca+ + , Mg+ + , Na+ és K + . Legnagyobb 
mennyiségben a kalcium ionok találhatók, de 
vizsgálataink szerint nem csekély a kioldott kova- 
sav mennyisége sem, ami természtesen hatással 
van a mérési eredményekre. Mivel a konverter sa
lakoknál esetenként jelentős eltéréseket tapasz
taltunk a számított és a gyorsmódszerrel kapott 
bázikusság értékek között, ezért a módszert felül
vizsgálatnak vetettük alá. Az eltérő eredménye
ket a következőkkel magyarázhatjuk:
— az átlagostól lényegesen eltérő (± 8 %-nál na

gyobb eltérés) FeO értékek esetén a műszerrel 
mórt bázikussági értékek alacsonyabbak a szá
mítottnál. Ez feltehetően a kalciumferrit kép
ződéssel hozható összefüggésbe, ami végül is 
kevesebb kalcium ion oldatba kerülését ered
ményezi;

— a kovasav által le nem kötött CaO értékének 
növekedésével szintén alacsonyabb bázikussági 
értéket kapunk a műszeres gyorsmódszerrel. 
Az eltérés azonban csak nagyon magas szabad 
CaO-értékek (22 % felett) esetén jelentős. A két 
tényező ismeretében a bázikusság értékek kor
rigálhatok ügyan, de a csapolásig ezek az ada
tok rendszerint nem állnak rendelkezésre. 
A korrigálást tehát csak a teljes salakelemzési 
értékek ismeretében lehetne elvégezni. A mar- 
tinsalakolmál ezeket az összefüggéseket nehéz 
volt felismerni, mivel az FeO és szabad CaO ér
tékek nem ingadoztak olyan nagy mértékben, 
mint a konverteres acélgyártási technológiá
nál. Különösen az első hónapokban fordultak 
elő nagy eltérések az FeO-tartalomban (10— 
50 % között). A végsalakok teljes elemzése — a 
röntgenspektrométer üzembehelyezéséig — 
az ismert nedveskémiai módszerekkel történik. 
A módszer lassúsága m iatt ezek az elemzési 
adatok természetesen csak utólagos értékelésre 
szolgálnak.

Az égetettmész vizsgálatok közül az adagveze
téshez legfontosabb két jellemző: a reaktivitás és 
a C02-tartalom. Ezeket az adatokat a mészműi 
vizsgálatokat végző tűzállói laboratórium bocsátja 
a konverter üzem rendelkezésére.

Ezen kívül esetenként a konverter üzemben is 
vesznek külön mintát, amit reaktivitásra és 
C02-tartalomra a tűzálló laborban vizsgálnak meg. 
A reaktivitás mérésre az ismert Wührer-féle mód
szert alkalmazzuk, melynek jelzőszáma a 10 percen 
keresztül 4 n sósavval végzett titrálás során fo
gyott mérőoldat milliliteréinek száma. A C02-tar-

talom megállapítására pedig az ún. Scheibler-íó\e 
eljárást használjuk, ahol a savval felszabadított 
széndioxidot egy mérőbürettában térfogatos mód
szerrel mérjük. A két jellemzőn kívül természete
sen egyéb fizikai és kémiai vizsgálatok is készül
nek, elsősorban a mészmű üzemi technológia irá
nyításához. Ezekre a vizsgálatokra azonban itt 
nem térünk ki.

Összefoglalásképpen elmondhatjuk, hogy a kon
verteres acélgyártás irányításához a gyors metal
lurgiai folyamatokhoz igazodva a Dunai Vasmű
ben a szondás és vákuumcsöves próbavétellel, 
illetve a beszerzett gyorselemző berendezésekkel 
a jelenlegi igényeknek megfelelő átfutási idővel 
biztosíthatók a szükséges vizsgálati adatok. A vo
lumenében is teljes körű vizsgálati igények azon
ban csak a rövidesen üzembe helyezendő végleges 
laboratóriumban elégíthetők ki. Az ideiglenes 
gyorslaborban jelenleg csupán egy szerényebb 
vizsgálati program valósítható meg a legszük
ségesebb vizsgálatokkal. A beérkezett vizsgáló 
berendezések többsége azonban folyamatosan hasz
nálatban van a központi laboratóriumban, s en 
nek következtében fontos tapasztalatok birtokába 
jutottunk.

A dolgozatban ismertetett pontossági és egyéb 
tapasztalatok mellett érdemes megemlíteni, hogy 
az új, mikroprocesszoros vezérlésű anyagvizsgáló 
berendezések sokkal érzékenyebbek a por- és 
egyéb szennyeződésekre, a laboratórium levegőjé
nek tisztaságára, mint a korábbi készülékek. A szá
mítógépben bekövetkező legkisebb hibának is az 
a következménye, hogy a hiba elhárításáig az elem
ző résszel sem dolgozhatunk. Ez arra hívja fel a 
figyelmet, hogy a tartalék berendezéseknek, il
letve a helyettesítő megoldásoknak nagyobb a je 
lentősége, mint korábban. Emellett a gyors hiba- 
elhárítás, a szerviz munka jelentősége is egyre 
fokozottabban előtérbe került. Sajnos, a KGYV-nél 
működő „Spektrométer Szerviz” — amely a LECO 
készülékek karbantartását is végzi — elsősorban 
alkatrész ellátási gondok miatt nem tud elég haté
kony és gyors hibaelhárítást végezni. Pedig a kon
verteres acélgyártási technológia jól működő 
vizsgálóberendezéseket és folyamatos, megbíz
ható adatszolgáltatást igényel.
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A tüzelőanyag- és energiafelhasználás hatékonysága 
és gazdaságossága a Szovjetunió vaskohászatában*

V. I. P  E  T R  I  К  E  J  E V, — A. P.  P E T B . A K O V S Z K I J  
a Szovjetunió Vaskohászati M inisztériuma

D K : 669.013 +669.043 : 65.011.4

A  Szovjetunióban a vaskohászat időszerű feladata 
egyrészt csökkenteni a közvetlen energiaköltségeket, 
másrészt tökéletesíteni az energiamérleget. A z  e cél
ból folyamatba tett vagy betervezett intézkedések is 
mertetései a nyersvas és acélgyártás teljes folyam atá 
ban. A  másodlagos energiaforrások felhasználását 
10 éven belül másfélszeresre prognosztizálják. 
A  K G ST-ben végrehajtott és tervezett energiacsök
kentések.

Tüzelőanyag és energiafelhasználás

A Szovjetunióban — csakúgy, mint a többi fej
lett országban — a tüzelőanyag és energia erőfor
rások legnagyobb felhasználója a vaskohászat. 
Erre jut a tel jes kitermelt tüzelőanyagnak mintegy 
11 %-a, és az országban előállított villamosenergia 
10 %-a. Az ágazaton belül a tüzelőanyag- és ener
giatakarékosság problémái mindig időszerűek ma
radnak.

A vaskohászaton belül a legnergiaigénvesebb 
folyamatok: a vasérc alapanyag előkészítése és a 
nversvasgyártás. A vaskohászatban felhasznált 
összes tiizeléőanyagnak és energiának mintegy 
60 %-át ezek fogyasztják el. Az acélgyártásra csu
pán 7 % jut, és a konverteres acélgyártás nagy 
ütemű fejlesztéséből kifolyólag ez az érték csök
kenő tendenciát mutat.

A hengereltáru-termelésnél a helyzet fordított 
— a termékek minőségével szemben támasztott 
követelmények növeléséből, a választék bővítésé
ből és a hőkezelés mértékének növekedéséből ki
folyólag — a tüzelőanyag-, valamint az energia
felhasználás állandóan nő, és az erre jutó rész je
lenleg 9,6 %-ot tesz ki. A tüzelőanyag- és energia- 
mérleg nagyon fontos tétele az energiahordozók, 
a villamosenergia, a gőz és melegvíz, a sűrített 
levegő, az oxigén stb. gyártására felhasznált tüze
lőanyag. Erre a fogyasztásfajtára az összesített 
mérlegből 13,2 % jut; ennek a mennyiségnek a 
70 %-át a termelés és a lakókörzetek gőz- és hőel
látására fordítják.

A tüzelőanyag- és energiamérleg szerkezeti fel
építése a technológiai folyamatok és ezek sajátos
ságainak a függvénye.

A tüzelőanyag-mérlegen belül mintegy 40 %-ot 
a koksz és a koksztermékek — kokszdara és apró
koksz — tesznek ki, amelyből 85 %-ot nversvas- 
gyártásra, és mintegy 10 %-ot az érctömörítvények 
előállítására, továbbá kb. 3 %-ot a ferroötvözetek 
gyártására és mintegy 2 %-nyit a mészkő és a dolo
mit égetésére, ill. öntvények kupolókemencékben 
való gyártására fordítanak.

A földgáznak az összesített mérlegen belüli ré
szesedése 26,8 %, amelyből majdnem 26 % — a 
kokszfogyasztás csökkentése céljából — a nyers-

*A Sztáljtó l, a 7. együ ttm űködés keretében á tv e tt  t a 
nulm ány, m ely a KGST országoknak e té ren  k ife jte tt 
m unkájáró l is beszámol. ( A  Szerk.)

vasgyártásra fordítódik. 19,4 %-ot a hengereltáruk 
és csövek gyártásához, 16 %-ot az acélgyártásban 
és 19,6 %-ot az energetikai berendezésekben hasz
nálnak fel.

A kohó- és a kamragáz, amelyek az összesített 
mérleg 25,3 %-át teszik ki, a nagyolvasztók leghe
vítő rendszereinek fűtésére (21,6 %), a kokszke- 
mehcék fűtésére (22,7 %), a hengerművekben 
(18,9 %) és az energetikai berendezésekben (29 $,) 
kerülnek felhasználásra.

A folyékony tüzelőanyag (pakura) — amelyre
4,9 % jut — elsősorban a martinkemencék fűtésé
hez (46,3 %), az energetikai berendezésekben 
(28,4 %) és a nagyolvasztókban a koksz kiváltására 
(6,4 %), az ércek pörkölésére és zsugorítmánygyár- 
tásra (2,8 %), hengereltáruk előállítására (8,1 %) 
és egyéb más technológiai szükségletek fedezésére 
kerül felhasználására.

A mérlegből az energetikai szén aránya 4,4 %-ot 
tesz ki; ezt a kokszdara helyett a tömörítvény- 
gyártásban (40 %), valamint a villamosenergiát 
és hőenergiát előállító energetikai berendezések
ben (57 %) használják.

A technológiai folyamatok és a gyártástechno
lógia tökéletesítése, a tüzelő- és energiamérleg, 
szerkezetének korszerűsítése, a másodlagos tüzelő
anyagok és hőforrások kihasználásának javítása 
következtében meghatározott mennyiségű tüzelő
anyag- és energiamegtakarítás jelentkezett.

A fajlagos tüzelőanyag-felhasználás az utóbbi 
10 év során a villamosenergia előállításánál 
11,5%-kal, az acélgyártásnál 5,9 %-kal, a henge
reltáruk gyártásánál 5,4 %-kal, az acélcsövek gyár
tásánál 20,6 %-kal, a vasérc pelletek gyártásában 
pedig 32,6 %-kal csökkent. A másodlagos energia- 
források felhasználása 62 %-kal javult ami mintegy 
7 millió tonna tüzelőanvag-egyenérték (egyezmé
nyes tüzelőanyag) megtakarítását tette lehetővé. 
A kohászati termelés energiaigénye az ágazat egé
szében 10,9 %-kal csökkent.

A tüzelőanyag és energia felhasználási hatékony
ságának és megtakarításának további növelését 
a vaskohászaton belül két irányban kell elérni: 
csökkenteni kell valamennyi kohászati feldolgo
zásban a közvetlen energiaköltségeket az energia- 
fogyasztó berendezések tökéletesítésével, energia- 
takarékos technológia és kevésbé energiaigényes 
technológiai folyamatok, a termelési folyamatok 
és a hőállaptok stb. automatizálásának bevezeté
sével, és tökéletesíteni kell a tüzelőanyag- és ener
giamérleget ésszerűbb energiellátási elvek alkal
mazásával, és a fő termelés hulladékenergiájának 
maximális felhasználásával (másodlagos tüzelő
anyag- és energia-erőforrások).

Mindezen problémák megoldása érdekében 
komplex intézkedéseket dolgoznak ki és vezetnek 
be.
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Tömörítvény- és pelletgyártás

A nagyolvasztó elegy előkészítésére fordított 
energia nagymértékben függ a tömörítvények és a 
pelletek egymáshoz viszonyított arányától.

1 tonna tömörítvény előállítására kb. 68 kg tii- 
zélőanyag-egyenértéket (egyezményes tüzelőanya
got) fordítanak, míg 1 tonna pellet előállítására
36,5 kg-ot. A tömörítvények és a pelletek közötti 
arány megváltoztatása az utóbbi 5 évben 4,8 %- 
kai csökkentette a nagyolvasztók vastartalmú 
alapanyaga előkészítésének energiaköltségeit.

A közeljövőben a pellettermelés kiemelt növe
kedése van tervbevéve.

A pelletező gépek és zsugorítószalagok egységnyi 
teljesítményének növelését irányozzák elő. 1974 és 
1980 között 520 m2-es alapterületű zsugorítósza
lagokat helyeztek üzembe. A nagyobb gépek beve
zetése lehetővé tette a fajlagos tüzelőanyag fo
gyasztás 20—25 %-os csökkentését. A továbbiak 
során 6 m szélességű és 650 m2 munkaterületű zsu
gorítószalag építése van tervbevéve.

Az ipari kísérletek azt mutatták, hogy a zsugorí
tandó réteg magasságának 400 mm-ig való növe
lése 6—8 %-kal csökkenti a fajlagos tüzelőanyag
felhasználást egyidejűleg a termelékenység 8— 
10 %-kal nő.

A nagyolvasztók vastartalmú alapanyaga elő
készítésének energiaigényességét lényegesen csök
kentik a következő intézkedések:

— a gyújtóberendezés alatti vákuumkamrák
ban a hideg levegő lefojtása az elvégzett kísérle
teknek megfelelően a tüzelőanyag-felhasználást 
8 %-kal csökkenti;

— új pelletezési technológia alkalmazása a ko
rábban előállított granulátumokra a szilárd tüze
lőanyag felhordásával lehetővé teszi 5 % tüzelő
anyag megtakarítását;

— a pelletpörkölés termikus tervének tökélete
sítése a gázáramlások recirkulációs mértékének 
növekedésével lehetővé teszi a tüzelőanyag fajla
gos költségeinek 5—8 %-kal való csökkentését;

-— 5—6 % tüzelőanyag takarítható meg olyan 
gázégők alkalmazásával, amelyek a rétegen belül 
égetik el a gázt, és ez egyidejűleg egyszerűsíti a 
pörkölőgépek szerkezetét is;

— a pelletprökölő gépek pörklőkocsijai és a gép 
váza közötti hosszanti irányú tömítés tökéletesí
tése (a hermetikusság javítása) jelentős villamos- 
energia-megtakarítást nyújt á járókerekek (exhaus- 
torok) meghajtásánál;

— a mészkővel, ill. bentonittal együtt őrölt max. 
15 % antracit elegybe való bevitele, továbbá ant
racitpor felhasználása csökkenti az aprókoksz- 
szükségletet.

A felsorolt intézkedések tekintélyes része már 
túl van az üzemi próbán, és reális lehetőség mutat
kozik a fajlagos tüzelőanyag-felhasználásnak á t 
lagban 15 %-os csökkentésére.

Jövője van az aggloelegy úgynevezett kombinált 
hevítésének, amikor a szilárd tüzelőanyagot rész
ben gázzal váltják ki. Ez esetben célszerű előmele
gített levegőt alkalmazni (a gyűrűs tömörítvény 
hűtőből és a kohógázzal fűtött hőcserélőkből).

A z e leg y  e lő k ész íté s i te rv é n e k  tö k é le te s í té s é t  
célzó  in té z k e d é s k o m p le x u m  —  b e le é r tv e  az  elegv- 
a n y a g o k  á t la g o lá s á t  és az  ag lo e leg y  ö s sz e te v ő in e k  
k ü lö n  v a ló  e lő k é sz íté sé t —  a  tü z e lő a n y a g -e g y e n -  
é r té k e t  5— 8 % -kal c sö k k e n ti .

Nyers vasgyártás

A n y e rs v a s  ö n k ö ltsé g é b e n  a  tü z e lő a n y a g  r á f o r 
d í tá s a i  k b . 40 % -ot te s z n e k  k i.

A nyersvasgyártás fajlagos tüzelőanyag-felhasz
nálásának legnagyobb mérvű csökkentését az elegy 
vasérc részében levő vastartalom növekedésével 
lehet biztosítani: 1 %-os vastartalom-növekedés
1,5 % kokszmegtakarítást tesz lehetővé.

N em  k e v é sb é  fo n to s  je le n tő sé g  tu la jd o n í th a tó  
a  n y e rs  s a la k k é p z ő  a n y a g o k n a k  az  e leg y b ő l v a ló  
k iv o n á s á n a k , v a la m in t  a  tö m ö r í tv é n y  és p e lle te k  
b á z ik u s s á g a  n ö v e lé sé n e k . I s m e re te s , h o g y  1 to n n a  
n y e r s v a s ra  10 k g  m é sz k ő n e k  az  e leg y b ő l v a ló  k iv o 
n á s a  to n n á n k é n t  3 k g -m a l c s ö k k e n t i  a  fa jlag o s  
k o k s z fe lh a s z n á lá s t .

A  fö ld g áz  eg y id e jű le g  tü z e lő a n y a g  és re d u k á ló  
szer. J a v í t j a  a  k e m e n c e g á z o k  re d u k á ló k é p e ssé g é t 
n ö v e li az  in d i r e k t  re d u k c ió  a r á n y á t .  A  k o k sz  fö ld 
g á z z a l v a ló  k iv á l tá s á n a k  h e ly e tte s í té s i  a r á n y a  
0 ,8 — 0,9 k g /m 3 k ö rü l  v a n . J e le n le g  az összes n a g y -  
o lv a s z tó k  80 % -áb an  h a s z n á ln a k  fö ld g á z t. A z 1 t o n 
n a  n y e r s v a s ra  ju tó  k ö zep es  g á z fe lh a sz n á lá s  95 m 3- t  
te s z  k i; a  to v á b b ia k  s o rá n  te r v b e  v a n  v é v e  e n n ek  
az  é r té k n e k  115 m 3/ to n n á r a  v a ló  n ö v e lé se . V isz o n t 
a  60 m 3/ to n n a  n y e rs v a s  fö lö t t i  fö ld g á z fe lh as zn á lá s  
c sa k  a b b a n  az e s e tb e n  h a té k o n y , h a  ez e g y ü t t já r  
a  fo rró  fú v ó szé l o x ig én n e l v a ló  d ú s í tá s á v a l .

A z o x ig é n n e l d ú s í to t t  fo rró  fú v ó szé lle l m ű k ö d ő  
n a g y o lv a s z tó k  n a g y  h a té k o n y s á g ú  ü z e m e  végső  
so ro n  c sa k  a k k o r  é rh e tő  el, h a  a  fö ld g áz  és az  o x i 
g én  m e g h a tá ro z o t t  a r á n y o k b a n  tö r té n ő  a d a g o lá 
s á t  b iz to s í t já k .  A  fo rró  fú v ó szé l o x ig é n ta r ta lm á 
n a k  26 ,6  % -ról 34,7 % -ra v a ló  n ö v e k e d é se  az  1 t o n 
n á r a  ju tó  fö ld g áz  110 m 3-rő l 153 m 3-re  v a ló  e m e 
lése  m e lle t t  az  e g y ik  ó r iá s k o h ó b a n  a  te rm e lé k e n y 
sé g e t 15,3 % -kal n ö v e lte , m íg  a  fa jla g o s  k o k sz fe l 
h a s z n á lá s t  8,1 % -kal c s ö k k e n te t te .  M ég m a g a s a b b  
o x ig é n k o n c e n trá c ió  m e lle t t  v á r h a tó  a  h a té k o n y s á g  
to v á b b i  ja v u lá s a . K u ta tá s o k  fo ly n a k  fo rró  r e d u 
k á ló  g áz o k  n a g y o lv a s z tó b a  v a ló  b e fú v a tá s á v a l  
k a p c s o la tb a n . F e lté te le z h e tő , h o g y  ez m a x . 15 %-os 
k o k s z m e g ta k a r í tá s t  te sz  le h e tő v é , és c sö k k e n ti  a  
fa jla g o s  fö ld g á z fe lh a s z n á lá s t.

J ö v ő je  v a n  a  n a g y  h ő m é rs é k le tű  (1200 °C -ra  fe l 
h e v í te t t )  fö ld g áz , és sz é n d io x id tó l m e g t is z t í to t t  
to ro k g á z  a lk a lm a z á s á n a k , c s u p á n  o x ig én n e l v a ló  
ü zem  m e lle tt .

E b b e n  az e s e tb e n  a  fa jla g o s  k o k sz fe lh a sz n á lá s  
25— 30 % -kal c sö k k e n h e t.

A fúvószél hőmérsékletének növelése a légheví- 
tők rekonstrukciója keverők nélküli üzemre való 
átállítása és üzemmódjuk optimalizálása útján, 
valamint kerámia égőfejek alkalmazása a fúvószél 
hőmérsékletének 10 fokkal való emelése esetén 
0,2 %-os kokszfelhasználást eredményez.

A  fú v ó szé l c s a to rn a g y ű rű k  h ő sz ig e te lé se  g a r a n 
tá l ja  a  fú v ó szé l h ő m é rs é k le té n e k  10 fo k k a l  v a ló  
n ö v e k e d é s é t, a m i  0 ,2  %-os k o k s z m e g ta k a r í tá s t  j e 
le n t ,  és e z e n k ív ü l n ö v e li a  sze lep ek  á lló k ép esség é t.
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Számos olyan intézkedés ismeretes még, amely 
lehetővé teszi a fajlagos kokszfelhasználás csökke
nését: a toroknyomás megemelése, az érc és a kon- 
centrátumok jobb átlagolása. Például, a „Gipro- 
mez” adatai szerint a tömörítvénben levő vastar
talom ingadozási tartományának 1,5 %-ról 0,3 %-ra 
való visszaszorítása 4,9 %-kal csökkenti a fajlagos 
kokszfelhasználást. 1 tonna szénpor befúvatása 
lehetővé teszi a kokszfelhasználás ugyanilyen ará
nyú csökkentését, és 1 tonna pakura befúvatása a 
kokszfelhasználást 1,2 tonnával csökkenti.

Acélgyártás

Az acélgyártásban a tüzelőanyag megtakarításá
nak alapvető irányzata a konverteres és elektroacél 
gyártási részesedésének fokozása. Több acélnak 
konverterekben gyártása viszont szükségessé teszi 
a hulladékarány növelését.

Jelentékeny villamosenergia-megtakarítás van 
tervbevéve a megnövelt teljesítményű kemence 
transzformátorokkal és gáz-oxigén égőfejekkel ellá
to tt nagyadagú elektroacél-gvártó kemencék üzem
be helyezésével, továbbá az üstmetallurgia, az 
egysalak-folyamatú acélgyártás, a por adalékos 
acélkezelés, a füstgázok hőjének az elegy előmele
gítése céljából való felhasználása bevezetésével, 
valamint az elektromos üzemmódok nagysebes
ségű automatikus szabályozó rendszeréinek és szá
mos egyéb technológiai intézkedés alkalmazásá
val.

A számítások szerint ezen intézkedéseknek az 
acélgyártásba való bevezetése 30 %-nyi tüzelő
anyag-megtakarítást és mintegy 20—25 %-os vil- 
lamosenergia-megtakarítást eredményezhet.

Hengereltáru- és csőgyártás

A hengereltáruk és csövek gyártása a vaskohá
szat egyik legenergiaigényesebb művelete. A hen 
gerművek és csőgyárak hevítő- és hőkezelő kemen
céinek fűtésére az ágazatban felhasznált összes 
tüzelőanyag 10 %-át fordítják, a villamos energiá
nak pedig több mint 16 %-át. A lemezgyártás fo
kozott növekedési ütemével, a választék bővítésé
vel a hőkezelés, a vékonyfalú hajlított és hajlított 
hegesztett profilok növekedésével összefüggő tech
nológiai folyamat a hengereltáru gyártása terüle
tén a kemencepark műszaki átállításához új, nagy 
teljesítményű hevítőberendezések kifejlesztéséhez 
vezetett.

Az ágazat üzemei manapság nagy teljesítményű, 
felső égővel ellátott, hulladékhő-hasznosító (reku- 
peráeiós) mélykemencékkel, 150—250 t/h teljesít
ményű, négy- és öt-hőzónás tolókemencékkel, 
400 t/h teljesítményű léptetőgerendás hevítőke
mencékkel, szekciós görgős és egyéb kemencékkel 
vannak ellátva.

A hengereltáru-termelés egyéb alágazatoknál 
nagyobb ütemű növekedése, valamint a hengerelt- 
áru-választék bonyolultabbá válása tették indo
kolttá a tüzelőanyag-felhasználás nagy növekedési 
ütemét.

A hevítőberendezéseket földgázzal (40,6 %), 
kokszkemencegázzal (30,4 %), kohógázzal (24,0 %)

és pakurával (4,8 %) fűtik. A fűtésre rendszerint 
gázkeveréket használnak.

Az utóbbi 10 év során a hengereltáruk gyártá
sára felhasznált fajlagos tüzelőanyag fogyasztása 
hozzávetőlegesen 10 %-kal csökkent.

Az ipari vizsgálatok és számítások azt mutatták, 
hogy a tüzelőanyag- és energiafelhasználás to 
vábbi csökkentése szempontjából a legperspekti
vikusabbnak a következő intézkedés-csomag 
(komplex intézkedések) mutatkozik (mutatkoz
nak).

A folyamatos bugagyártás fejlesztése kiküszö
böli a tuskók mélykemencékben való hevításáre 
fordított tüzelőanyag-költségeket és minden tonna 
hengereltárura 25—30 kg-mal csökkenti a tüzelő
anyag-felhasználást, ugyanakkor csökkenti a fém
veszteségeket is.

A hevítő mélykemencék és tolókemencék auto
matizálása a tüzelőanyag-felhasználást 3—4 %-kal 
csökkenti; a termelékenység ezalatt 2 %-kal nő, a 
selejtmentes kihozatal pedig (jó kihozatal) 1,5 %- 
kai.

A tuskók hevítőkemencébe való berakási hőmér
sékletének 800—830 °C-ra való növelése, és a me
leg betét arányának 90—98 %-ra való javítása 
minden tonna hengereltárura 4—5 kg tüzelőanyag - 
egyenérték (egyezményes tüzelőanyag) megtaka
rítást eredményez.

Az acél tolókemencékbe való forró berakásának 
megszervezése „tranzittal” az előnyújtó- és buga
soroktól, lehetővé teszi a hideg berakás mellett 
felhasznált tüzelőanyag 15—60 %-os megtakarítá
sát.^

Új hőhasznosítók (rekuperátorok) alkalmazása, 
és a régiek rekonstrukciója az égési levegő hőmér
sékletének 400 °C-ra való növelésével komoly tü 
zelőanyag-megtakarítást eredményez, mivel a le
vegő hőmérsékletének 100 fokonkénti növekedése 
1 tonna hengereltárura 4—5 kg tüzelőanyag- 
egyenérték megtakarítását jelenti.

A tolókemencék rekonstrukciója az acél alulról 
való hevítésének kiküszöbölése érdekében a 140 
mm-ig terjedő vastagságú bugák esetében a fajla
gos tüzelőanyag-felhasználást 9 %-kal csökkenti.

A hevítőkemencék falazatainak és boltozatai
nak hőszigetelése 2—4 kg/t tüzelőanyag-egvedér- 
ték megtakarítást ad, a csúszósínek és a fenéktar
tók keramikus szálanyagok ps nagyhőmérsékletű 
ragasztók felhasználásával való szigetelése esetén 
még további 9—14 kg/tonnát.

A tartócsövek közötti osztás megnövelése a ha
gyományosan alkalmazott 1160 mm helyett lehe
tővé teszi a csövek hűtött felületének felére-har- 
madára csökkentését, valamint a fajlagos tüzelő
anyag-felhasználás 5—-7 %-os megtakarítását.

A kemence hőüzemének tökéletesítése, amely 
összefügg jobb hatásfokú égőberendezések beépí
tésével, a bugák hevítésének optimalizálásával, a 
hevítő zónák racionális elhelyezésével stb., min
den tonna hengereltárura max. 20 kg tüzelőanyag- 
és 18—25 MJ elektromos energia megtakarítását 
teszi lehetővé.

Komoly tüzelőanyag-megtakarítással járhatnak 
a szervezési intézkedések, például a hengersorok 
ritmikus működésének biztosítása, a kemencék
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hőteljesítménynek megfelelő leterhelése, a meleg 
állásidők csökkentése stb.

Nem szabad úgy tekinteni, hogy a hengermű
vek, valamint a bugák hengersorokon való áramlá 
sának kialakult struktúrája optimális. Mindig lehe
tőség nyílik ezeknek a tökéletesítésére a műszaki- 
gazdasági mutatók javítása és a tüzelőanyag-fel
használás csökkentése céljából.

A kísérleti adatokra épülő számítások szerint, 
figyelembe véve a hengereláruk minőségének javí
tását célzó járulékos tüzelőanyag- és energiakölt
ségeket, és tekintettel arra, hogy a késztermékek 
választéka, valamint a profilok formája egyre bo
nyolultabb lesz, ezen intézkedések megvalósítása 
lehetővé teszi a hengerművek energiaigényességé
nek 10—15 %-os csökkentését.

Energiaberendezések

A  k o h á s z a t i  ü z e m e k  e n e rg ia g a z d a s á g á n a k  le g 
n a g y o b b  lán c sz e m e i a  h ő e rő m ű v e k , v a la m in t  a  
gőz- és lég fú v ó  á llo m á so k . E z e k  a  lé te s ítm é n y e k  
n e m c s a k  h o g y  h ő t  és v illa m o s  e n e rg iá t  te rm e ln e k , 
d e  e l lá t já k  a  n a g y o lv a s z tó k a t  fú v ó szé lle l, a  te c h n o 
ló g ia i f o g y a s z tó k a t  p e d ig  h ő v e l és gőzzel.

A kohászati üzemek hőerőműveinek, valamint 
gőz- és légfúvó állomásainak megkülönböztető sa
játossága: a különböző típusú és különböző nemű 
berendezések, több tüzelőanyag-fajta égetése 
(koksz, kohógáz, földgáz, szén, pakura, ipari mel
léktermékek stb.), különböző paraméterű gőzök 
előállítása, több energiafajta termelése, és a válla
latok technológiájával való szoros kapcsolat.

A hőerőműveket, valamint a gőz- és légfúvó állo
másokat az utóbbi években főleg a hazai üzemek 
által gyártott nagynyomású kazánokkal és turbi
nákkal szerelik fel. Az egyes kazánok gőzteljesít
ménye eléri a 420 t/h értéket, 14 MPa nyomáson és 
570 °C-os túlhevített gőznél. 50—60 MW teljesít
ményű turbogenerátorokat helyeznek üzembe, és 
számos helyen működnek 100 MW teljesítményű 
hőerőművi turbogenerátorok.

A hőerőművekben, valamint a gőz- és légfúvó 
állomásokon a turbogenerátorok mintegy 35 %-a 
nagynyomású paraméterekkel üzemel, és kb. 
50 %-a közepes nyomáson (összteljesítmény tekin
tetében kb. 55 és 40 %)• Az utóbbi 20 évben üzem
be helyezett valamennyi turbogenerátornál bizto
sítva van a szabályozható gőzelvétel.

Ezzel egyidejűleg a hőerőművek műszaki-gazda
sági mutatóinak javítása céljából folyik a meglevő 
kazánok és turbogenerátorok, valamint a régi lég
fúvó gépek rekonstrukciója. Rekonstruálják a kat
lanok hátsó fűtőfelületét, az égőberendezéseket 
korszerűbbekkel cserélik ki, lehetővé teszik a tu r 
binákról a maximális gőzelvételt, a turbinákat á t 
állítják távfűtéses üzemre, tökéletesítik a hűtő- 
berendezések működését stb.

A fajlagos tüzelőanyag-felhasználás értékét meg
határozó legfontosabb tényező a villamos energia 
előállítása. A kondenczációs turbinákkal felszerelt 
állomásokon a villamos energia előállítására fordí
tandó fajlagos tüzelőanyag-egyenérték eléri az 
520 g/kWó-t (144 g/MJ), a gőzelvételes turbinákkal

felszerelt hőerőművekben ez nem haladja meg a 
175—260 g/kWó-t (48,6—72 g/MJ).

A tüzelőanyag és energia hatékonysága és gazda
ságossága javításának az energetikai berendezések
ben való alapvető iránya ezen berendezések — gőz
kazánok, turbogenerátorok, turbolégfúvók, sűrí- 
tettlevegő-kompresszorok — felújítása, a hatásfok 
növelését célzó korszerűsítése és rekonstrukciója, 
villamos energia előállításának biztosítása hőfel
használással, optimális energiaellátó hálózatok al
kalmazása, és számos egyéb szervezeti, valamint 
műszaki intézkedés.

Feltételezhető, hogy ez 40—50 g/kWó-val 
(11,1—13,9 g/MJ-lal) csökkenti a villamosenergia- 
előállításának fajlagos tüzelőanyag-fogyasztását, 
a hőenergia, a nagyolvasztó forró fúvószele és a 
sűrítettlevegő, valamint más energiahordozók ese
tében pedig 5—8 %-kal.

Másodlagos energiaforrások felhasználása

A másodolagos energiaforrásokhoz tartoznak: a 
füstgázok, a forró termék (fém, koksz, kohászati 
alapanyag), nagyolvasztó salak fizikai hője, a ko
hászati berendezések kényszerhfitésének melege, a 
nagyolvasztó gáz energiája stb.

Napjainkra kidolgozták és alkalmazzák a kohá
szati berendezések füstgázai és az izzókoksz fizikai 
hőjét, a kohászati berendezések hűtési melegét, a 
kohógáz túlnyomását, a konvertergázok fizikai és 
kémiai hőjét, ezek elvezetésével és utánégetésével.

A másodlagos energiaforrásokat felhasználják 
közepes paraméterű gőzök előállítására szolgáló 
különböző típusú és változatú hőhasznosító kazá
nokban, kispotenciálú energiahordozók előállítá
sára szolgáló előmelegítő berendezésekben (econo- 
mejzerekben), elpárologtató hűtőberendezésekben, 
acélgyártó és hevítő kemencékben kis és közepes 
paraméterű gőzök előállításával, tűzálló anyagok 
izzítókemencéi füstgázai hőjének hasznosítására 
szolgáló berendezésekben, a túlnyomásos kohógáz 
feldolgozására szolgáló kompresszió nélküli hő
hasznosító gázturbinákban stb. Műszaki megoldá
sokat dolgoznak ki a meleg kohászati termékek, 
nagyolvasztó salakok és egyéb nyersanyagok fizi
kai hőjének hasznosítására.

A hőhasznosító berendezésekben előállított gőzt 
villamos energia, oxigén és sűrített levegő gyártá
sára, technológiai szükségletekre, hőellátásra, ven
tillátora, meleg időben egészségügyi és higiéniai 
célokra, és berendezések hűtésére, téli időszakban 
pedig mezőgazdasági termelési célokra stb. hasz
nálják fel.

Feltételezhető, hogy a közeli tíz esztendőben a 
másodlagos energiaforrások felhasználása másfél- 
szeresére fog nőni, melynek következtében a föld
gázfelhasználás 2—2,5 %-kal csökkeni fog.

A KGST-országokhan elért eredméuyek

Komoly munka folyik a KGST tagországokban 
és a JSzSzK-ban a tüzelőanyag és energia vaskohá
szaton belüli ésszerű felhasználását illetően.

A KGST Vaskohászati Együttműködési Állandó 
Bizottság energetikai és környezetvédelmi :zek-
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ciója több éven keresztül olyan fontos problémákat 
tárgyalt meg, amelyek megoldása lehetővé tette 
a gyártott vaskohászati termékek enrgiaigényes- 
ségének csökkenését. Kijelölték az 1981-—1985. 
évi munkaprogramot is. A tüzelőanyag és energia 
vaskohászatban való ésszerű felhasználása terüle
tén folyó többoldalú együttműködés már komoly 
eredményt hozott, és magában hordozza a további 
fejlődés irányát.

így például a Bolgár Népköztársaságban olyan 
intézkedéseket dolgoztak ki, amelyek lehetővé te 
szik, hogy 1981 és 1985 évek között mintegy 19 
millió GJ tüzelőnyag és energia megtakarítást 
érjenek el. Ezek közé tartoznak a martinkemencék 
rekonstrukciója földgázfűtésre való átállítással, 
a hengerművi hevítőkemencék égőfejei konstruk
ciójának javítása, a füstgázok hője hasznosítási 
fokának javítása a hőhasznosító kazánokban, és 
számos más intézkedés.

A Magyar Népköztársaságban a kidolgozott in
tézkedések azzal számolnak, hogy a jelenlegi ötéves 
tervben a végtermék előállítására fordított fajla
gos energiafelhasználás 15—20 %-kal csökken. Ezt 
azáltal tervezik elérni, hogy rekonstrukciót hajta 
nak végre a nagyolvasztók léghevítőiben, megnö
velik a befúvatott forró levegő hőmérsékletét, 
oxigénnel dúsítják a forrószelet, növelik a nagyol
vasztó elegyében a vastartalmat, javítják a tömö- 
rítvény szemnagyság szerinti összetételét, a kok
szolókemence-blokkokat száraz kokszoltó beren
dezéssel szerelik fel, a mélykemencéket és egyéb 
kemencéket rekonstruálják, sugárzó rekuperáto- 
rokkal és impulzuségőkkel szerelik fel őket, növelik 
a másodlagos energiaforrások kihasználását hő
hasznosító kazánok, továbbá a nagyolvasztók, 
martinkemencék és tolókemencék elpárologtató 
hűtőberendezéseinek alkalmazásával stb.

A Német Demokratikus Köztársaságban a tüzelő
anyag- és energiafelhasználás növekedése nélkül 
tervezik a vaskohászati termékek 1981—1985 
évek közötti termelése növekedését. Ennek érde
kében a kohászati termelési szerkezet átalakulását 
tartalmazó intézkedéseket terveznek, többek kö
zött : konverteres acélmű építését, a gyártástechno
lógia korszerűsítését, valamint a kohászati és ener
giafogyasztó berendezések rekonstrukcióját, kö
zöttük a nagyolvasztóban felhasznált földgáz spe
ciális koksszal való kiváltását, a fúvószél hőmérsék
letének növelését, a nagyolvasztók vezérlési rend
szereinek automatizálását, az előnyújtósorok és a 
meleghenrsorok rekonstrukcióját, radiációs nagy- 
sebességű impulzuségők alkalmazását a hevítőke

mencékben, hulladékhőhasznosítók (rekuperáto- 
rok) építését, és új hőszigetelő anyagok alkalma
zását. Tervbe vették a másodlagos energiaforrások 
felhasználási színvonalának javítását a füstgázok 
hőjének hasznosítása, a nagyolvasztók és hevítő
kemencék elpárologtatásos hűtőberendezéseinek 
alkalmazása révén stb.

A Lengyel Népköztársaságban rekonstrukciót' 
hajtottak végre a kétkamrás kerámia rekuperáto- 
ros hevítő mélykemencéken, átalakítván őket egy- 
kamrás fém rekuperátorosakká, 7,44 MJ/m3 fűtő
értékű kokszkemence-kohógáz-keverék fűtéssel. 
Ez lehetővé tette a tüzelőanyag-felhasználás 
20 %-os csökkentését. A hevítőkemencék után hul- 
ladékhő-hasznosító kazánokat helyeztek üzembe. 
Az öntöttvas rekuperátoros hevítőkemencék hő- 
visszanyerési fokának javítására kiegészítéskép
pen hőálló acélból való fűtőelemeket helyeztek be.

A Román Szocialista Köztársaságban folynak a 
munkák a nagyolvasztók léghevítőinek korszerűsí
tésére, és a befúvatott forró levegő hőmérsékleté
nek növelésére. A hevítő- és hőkezelő-kemencékbe 
korszerű konstrukciójú égőket helyeznek be. Dup
lájára növelték a száraz oltású kokszgyártást. 
A tuskók mélykemencékbe való melegen történő 
berakásának aránya (850—900 °C hőmérséklet
tel) 75—80 %-ra nőtt. 540 ezer Goal (2260 TJ) éve 
teljesítményű hulladékhő-hasznosító kazánokat he
lyeztek üzembe. Csökkentették a kohó- és kamra- 
gázok veszteségeit. Célul tűzték ki olyan intézke
dések megvalósítását, amelyek tovább javítják a 
tüzelőanyag és energia felhasználásának hatékony
ságát és csökkentik a gyártott termékek ene:gia- 
szükségletét.

A Csehszlovák Szocialista Köztársaságban az 
oxigén acélgyártás intenzifikálás (meggyorsí
tás) szélesebb körű felhasználásának ' követ
keztében országos átlagban 11 %-kal csökkent 
az acélgyártásra fordított teljes energiafelhaszná
lás. Az egyik kohászati üzemben a mélykemencék 
égéslevegőjének hőmérséklete elérte az 500— 
520 °C-ot. Különös figyelmet szentelnek itt a nagy- 
sebességű égők bevezetésére. Ilyen 100 kW—4 MW 
közötti hőteljesítménvű égők számos üzemben mű
ködnek eredményesen.

A KGST tagországokban kidolgozták az 1981— 
1985-re és az 1990-es időszakig szóló tüzelőanyag - 
és energiakihasználás hatékonysága javítására 
irányuló célprogramokat, melyek valóra váltása 
lehetővé teszi, hogy a kohászati termékek energia- 
igényességét lényegesen csökkenteni lehessen.

Értesítés
A tagjainkt olvasóink szíves tudomására hozzuk, hogy egyesületünk ügyvezető titkárát, Szabó Csa
bát 1982. december 31. hatállyal a MTESZ vezetősége felmentette tisztségéből és áthelyezte az 
MTESZ Rendezvény Iroda vezetőjévé. Egyben pedig 1983. január 1-én egyesületünknek a mostani 
ciklusra megválasztott főtitkárhelyettesét, dr. Bakó Károlyt főtitkárhelyettesi tisztségének és fel
adatkörének megtartásával kinevezte az OMBKE titkárság vezetőjéévé.
Köszönetét mondva Szabó Csaba 10 éves lelkiismeretes és gondos titkárságvezetői munkásságáért, 
új feladataihoz sok sikert kívánunk!
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A termékforgalmazás történeti fejlődése*
Ó V Á R I  A N T A L  oki. kohómérnök

D K : 058.6:683.1 (091)

A  készterm ékek értékesítése a m ú lt századok 
ban az országos vásárokon bonyolódott le. K é 
sőbb a vasnagykerekedők Pesten és a nagyobb  
v idék i városokban állandó értékesítő  raktára 
ka t a lakíto ttak ki. A  legnagyobb felhasználók a 
m ú lt század közepétől a vasu tak és a gépgyá 
rak. A  jelenlegi értékesítő  szervezet, a Ferrog- 
lobus kialakulása 1945 után.

É r té k e s íté s  a z  országos v á sá ro k o n

lA h a z á n k b a n  év század o k o n  á t  a  v a s u ta k  k ié p í 
téséig , am ed d ig  a v a sk o h ásza t k é sz á ru it  k izá ró lag  
v íz ik e rék k e l m e g h a jto tt  h ám o ro k b a n  á l l í ta t tá k  elő, 
v a la m in t  a  h en g e rlé s  m e g in d u lá sa  u tá n  is  m ég  
tö b b  é v tiz e d e n  á t , a te rm é k e k  é r té k e s íté se  sz in te  
k iz á ró la g  a  n a g y  országos1 v á sá ro k o n  tö r té n t, az 
1660-asi év ek tő l tö b b n y ire  a z  ún . fu v a ro s  tá rsa sá 
gok  k ö z rem ű k ö d ése  rév én .

A z  v o lt az  a k k o r i szokás, h o g y  a m a i S zlovák ia i 
te rü le té n  lev ő  fe lv id ék i v á ro so k b a n  m ű k ö d ő  fu v a 
ro s  tá rsa sá g o k  (a le g ism e rte b b e k  Jo lsv á n  és R i 
m aszo m b a to n  m ű k ö d tek ), fe lv á sá ro ltá k  a  h á m o ro k  
te rm é k e it  és e zek e t tá rsz e k e re k e n  a  n a g y o b b  v á 
s á ro k ra , fő leg  a z  A lfö ld re  s z á llíto ttá k  és o tt  é r té 
k e s íte tté k , v ag y  é le lm isz e rek re  c se ré lték  á t . A  v á 
s á ro k ró l é le lm isze rek k e l m e g ra k o d v a  té r te k  v isz- 
sza. A  k e re sk ed e lem  rév én  rö v id e sen  je le n tő s  v a 
g y o n ra  te t te k  sz e r t é s  az  a k k o r i k is  h á m o r tu la j 
donosok  fő  h ite lező iv é  v á ltak .

A  k ö v e tk ező  lép cső b en  a  k ise b b -n a g y o b b  v as 
g y á ra k  é s  tá rsu lá so k , így  a  M u rán y i U nió, R im a i 
C o a líd ó , C oncord ia  s tb . m á r  s a já tm a g u k  végez ték  
az é r té k e s í té s t  is, sz in te  k izá ró lag  a 4 pesti, a to 
k a ji  és a d eb recen i o rszágos v ásá ro n .

Horváth Mihály m ég  a m ú lt  évszázad iban m eg 
je le n t  m ü v éb en  [1] u ta l  a r ra ,  hogy  ezek en  a  p esti 
é s  d eb re c e n i v á sá ro k o n  b o n y o ló d o tt le  s z in te  az  
o rszág  te l je s  á ru c se ré je . E zek  azo n b an  n e m  a  m a  
szokásos fé ln ap o s, m á r  n e m  sok  é rd e k lő d ő t vonzó 
v á sá ro k  v o ltak , h a n e m  országos e sem én y ek n ek  
s z á m íto tta k  é s  tö b b n y ire  8— 10 n a p o n  á t  ta r to t 
ta k . V a ló b an  o rszág o s m é re tű  á ru c s e ré t b o n y o lí 
to t ta k  le. A z á ru k  so k eze r sz ek é ren  és többszáz  
h a jó n  é rk e z te k  P estre .

1700-as év ek b en  a  p esti v á sá ro k o n  m á r  á lta lá b a n  
30 000 e m b er is ré sz t v e tt. P e sten  e red e tileg  év en te  
k é t, 1694-től 4 v á s á r t  ta r to t ta k  k irá ly i engedéllyel. 
Ezek a  Jó ase f-n ap i (m árc. 19.), a  M e d á rd -n ap i (jú 
n iu s  8), a  Jánosi fő v é te li (au g u sz tu s  29) é s  a  L ip ó t- 
n a p i (n o v em b er 15). D eb recen b en  M ih á ly -n ap o n  
(m áj. 8.) ta r to ttá k  a z  országos v á sá rt. P esten  vég ig  
a  m a i T an ács  k ö rú to n , M úzeum  k ö rú to n  és  a H a t 
v a n i k a p u  e lő t t  a  m a i R ákóczi ú to n , egészen  a  
m a i K e le ti-p á ly a u d v a r ig  c so p o rto su ltak  a v á sá ri 
k e resk ed ő k , sz a k m á k  s z e r in t sz ig o rú  rendiben e l 
k ü lö n ü lv e .

* A VII. Országos Hengerész K onferencián 1981,szept.
29-én, Egerben elhangzott előadás röv id íte tt an y a 
ga. (A  Szerk.)

E zek re  v o n u lta k  fe l  a m ú lt  század  közep é tő l az 
o rszág  m in d en  ré szé rő l —  az  o d a  és v is sz a u ta t, v a 
la m in t  a  10 n ap o s v á s á r t  b e le é r tv e  —  a te rm e lé s t 
2— 3 h é t r e  le á llítv a  a, hámoirosoík, v a la m in t az  a k 
k o ri h en g e rm ű v e k  vezető i, v a la m in t  a  v e lü k  a k i 
v á lo g a to tt  é rd em es  h en g erészek . A z 1847 u tá n i 
é v e k b e n  pl. a z  ózd iak  az  ig azg a tó  (tisz tfőnök) ve 
zetésével^ a k i  e lő l lo v ag o lv a  v e z e tte  a tá rsz e k e re k 
b ő l á lló  k o c s ik a ra v á n t, sz in tén  P e ste n  é r té k e s íte t 
ték  a tö b b  h ó n ap o n  á t  te rm e lt  h e n g e re ltá ru ik a t.

A  m etzen zéf i h ám o ro so k  eg y ik  fő p iaca  D ebre 
cen  v o lt, am e ly n ek  „ v ásá ri s o k a d a lm a i”- ra  p o n y 
vás szek e rek k e l v o n u lta k  be, m ég  p ed ig  sz ig o rú an  
ra n g  sze r in t. A z e lső  sz e k é re n  ü lt  a  có h m este r, a  
m áso d ik o n  a  városi b írá ja , a  tö b b in  a  m e ste rek . 
A z á r u k a t  a  céh l im itá lta  á ro n  a  szek é rrő l a d tá k  
el. Ezzel k ap cso la to san  vélem ényem , sz e r in t az  e l 
ső  haza i m inőség i rek la m á c ió n ak  é s  je llem ző  ep i 
z ó d n ak  te k in th e t jü k  a z t a  le v é lv á ltá s t, am e ly  D eb 
re c e n  v á ro s  fő b írá ja  é s  tan ácsa , v a la m in t  a z  a l-  
só -m ecenzéfi céh  k ö z ö tt a  se le jte s  á ru k  e lad ása  
d o lg áb an  fo ly t. A céh -jeg y ző k ö n y v ek  s z e r in t  kö 
zel 190 éve, 1793. év i jú n iu s  hó  18-án a  jászóvára 
p re m o n tre i re n d  p re fe k tu sá h o z  D eb recen  v á ro s  
fő b író já tó l é s  ta n á c sá tó l a  k ö v e tk e z ő  ta r ta lm ú  le 
v é l é rk e z e tt [2]:

„D irectioja a la tt levő portékákkal kereskedő em be 
reket úgy u tasítan i ne terheltessék, hogy ők is a  Bé 
csi és ném etújhelyi szokás szerén t nem  bekötve, ha 
nem  látható  képpen áru lyák  és adyák Jószága ikat”, 
m ert a  debreczen i vásárosok tapasztalták , hogy „az 
M etzebzéfi Vas Portékával kereskedő Em berek a  m a 
gok Jószága ikat, úgy m in t Ásókat, K apákat és egyib 
Vas szerszám okat szalm ába becsinálva áru lyák  és a 
javát darabszám ra adván  el, az  illyen öszveségel e l 
ado tt P ortékák  többnyire hibásnak  ta láltatnak , kér 
tek  bennünket azon, hogy a  P ub licum ra ebből szár 
mazó k á rn ak  vennénk elejét.

M i a  dolgot m egvizsgáltatván úgy találtuk , hogy 
egy öttven  idest 50 daraból álló kötésben 8 és ném e 
lyikben 11 d rb  ta lá lta to tt h iba nélkül, a  több i pedig 
egy rész szerin t hibás, rész szerén t épen haszon ve- 
hetetlen. A h ibásak be vannak kenve vallam i Szapan. 
ból és Fadyuból cs inált kenőtcsel.”

M ivel ab b an  az időben II. József a  prem ontrei ren 
d e t feloszlatta, a  céh a k ir. kam arához m in t földes 
uraságához ír t és a  vádak  ellen (a válaszlevél sze 
rint) így védekezett:

„Igaz, hogy gyártm ányunkat szalm ába kötve á ru 
sítják , s bizony selejtes á ru  is kerü l közéjük, de hát 
m inden vevő vizsgálja m eg jól az  áru t, m ielő tt m eg 
veszi, utólagos panasznak n incsen helye. H isz ők is 
sokat szenvednek a  debrecen i kereskedőktől, kiknek 
az  a  rossz szokásuk van, hogy a  k ialkudott 100 drb 
kapa u tán  1 fon ito t erőszakosan levonnak, s a  m ár 
elfogadottakból a  ja v á t kiválogatják, a  se lejtest pe 
d ig visszaküld ik. Egyben közlik is a  céhnek az t a  h a 
tározatát, hogy a  jövőben a debrecen i kereskedők 
csak akkro  kapnak meczenzéfi áru t, ha annak  átvé 
te lekor rögtön fizetnek, s az t a  hám oros m estert, ak i 
debreceni kereskedőnek hitelbe ad ja  e l áru it, jól m eg 
büntetik . Végre a já n lja  a  céh a  debrecen i kereskedők, 
nek, hogy a meczenzéfi hám orosok ellen  többé eféle 
panaszokat ne em eljenek, m e rt ellenkező esetbén  ők 
a debrecen i vásárró l elm aradnak .”

132 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 116. évfolyam, 3. szám



Д  v asn ag y k e re sk ed ő k  szerepe

A  tö b b  n ap o n  á t  ta r tó  v ásá ro k o n  v a ló  ré sz v é te l 
b ő l adódó  je le n tő s  te rm e lésk ie sések , v a la m in t  a 
rosszu l s ik e rü l t  v á sá ro k o n  ese tleg esen  é r té k e s íth e 
te tle n  á ru k  v issz a fu v a ro z ta tá sa  m ia tt i  ú ja b b  k ö ltsé 
gek  e lk e rü lé se  é rd e k éb en , sz in te  k én y sze rű ség b ő l 
v o n tá k  b e  a kora ibeli h e n g e rm ű v ek  v ég ü l is, a  
P e s ten  é s  D eb recen b en  m ű k ö d ő  v a sn a g y k e re sk e 
d ő k e t e g y re  n a g y ab b  m é rté k b e n , a  te rm é k e k  é r té 
kesítéséibe.

E lőször P esten  a Brüll (a k ésőbb  m a g y a r  n em es 
ség e t k a p o tt  „hámori B író ”-csa lád  őse) I860 k ö rü l 
ja v a so lta  a  R im am u rán y v ö lg y i V asm ű  .v eze tő i 
n ek , hogy  a v isszaf u v a ro zás  h e ly e tt  b izo m án y b án  
á tv esz i az  é r té k e s íte tle n  h e n g e re lt  te rm é k e k e t és 
k é t  v á s á r  k ö zö tt e lszám o lá sra  ren d sze re s  e la d á s t 
is végez. N éh án y  é v  m ú lv a  a k ö v e tk ező  ja v a s la ta  
az  v o lt, h o g y  az  ózd iak  n e  u ta z z a n ak  fel a  v ásá 
ro k ra , h a n e m  b ízzák  rá , m in t  n a g y k e re sk e d ő re 1 a  
ren d sze res  e lad ás t, a te rm é k e k e t ped ig  a h a v o n ta  
ren d sze re sen  szá llítsák  fel P e s tre  [3].

H aso n ló k ép p en  k ap cso ló d o tt b e  a tö b b i v a sn a g y 
k e re sk e d ő  is  a te rm é k e k  e la d á sá b a  és la ssan  k e 
zü k b e  k e rü l t  a  h á m o ro k  és  a  k o ra b e li  h e n g e rm ű 
v ek  te ljes te rm e lé sén ek  é rték es íté se .

A h en g e rm ű v e k k e l k ap cso la to t k ia la k ító  v as 
n ag y k e re sk e d ő  cégek közü l leg n ev ezeteseb b ek  P es 
ten , a  Schopper (a család  őse 1777-ben N ü m b e rg -  
ből v án d o ro lt be  M ag y aro rszág ra ), a  Sátory (Sarto- 
ry) (1840), a  Romeiser (1841), Wurm (1810), Perl
mutter, Greisingger, Heinrich (1855), Debrecenben а 
Sesztina (a lap ítv a , 1810-ben), P é cse tt a Hammerli, 
K assán  a z  Andrényi, M iskolcon a Varga Jakab 
cég.

E zekben  a  c sa lá d o k b a n  egészen  a  fe lszab ad u lá 
sig , m ásfé l—k é t  év századon  á t  ö rö k lő d ö tt ez  a  
foglalkozás.

K ö zv etlen ü l a  század fo rd u ló ig  a leg n ag y o b b  v as 
m ű v ek  csak  a  v a s ú ttá rs a s á g o k a t és a n ag y o b b  
g é p g y á ra k a t szo lg á lták  k i. A k ö zv e tlen , ún . „m ű 
v i k iszo lg á lás”-b a n  részesü lő , így  a v a sn a g y k e re s 
k ed ő k  h a sz n á t m e g ta k a r ító  n ag y fo g y asz tó k  szám a  
a z  eg ész  o rszág b an  m é g  1945-ig is leg fe ljeb b  20— 
25-öt: te t t  k i.

T erm észe tesen  ig en  n ag y  e lő n y t je le n te t t  ez a  
k a p c so la t a  h e n g e rm ű v e k n e k  is, m e r t  az  e la p ró 
zód o tt kis' té te le k  g y á r tá sá v a l és szá llítá sá v a l tö 
rő d n iü k  n em  k e lle tt  (1. kép). A h en g e rso ro k  p ro g 
ra m ja  és a  g y á rtá s -sz á llítá s  leb o n y o lítá sa  így g az 
d a ság o sab b an  v o lt m eg o ld h a tó . A v a sn a g y k e re sk e 
dő k k e l v a ló  e g y ü ttm ű k ö d és  év tized ek  a la t t  igen  
bensőségessé a la k u lt, h iszen  a  m ú lt  század  v égétő l 
az  á tm e n e ti p én z z a v arb a  k e rü lt  v a sm ű v e k n e k  g y a k 
r a n  n y ú jto ttak : jelentős: h ite lt  a  v a sn a g y k e re sk e 
dő  cégek . E gészen a  század fo rd u ló ig  a h e n g e rm ű 
v ek  te rm e lé sén ek  k é th a rm a d á t, k éső b b  a  fe lsza 
b a d u lá s ig  is  közel fe lé t  v e tté k  á t  a  v a sn a g y k e re s 
k edők . K evés g é p g y á ri re n d e lé s  b eé rk ezése  e se 
té n  ped ig  a  h e n g e rso ro k  k a p a c itá su k  k ih a sz n á 
lá sa  é rd e k é b e n  a  h e n g e rm ű v e k  sz in tén  a v a sn a g y 
k e re sk e d ő k h ö z  fo rd u lta k  é s  ezek  re n d s z e r in t  h a j 
lan d ó n a k  m u ta tk o z ta k  a  szo k áso san  r e n d e lt  m e n y .

n y iség ek en  fe lü l „ ra k tá rk ész le tre " ’ n ag y o b b  té te lek  
á tv é te lé re  is. T erm észe tesen  ez  e se tb e n  k ed v ező b 
b ek  v o ltak  az  á ra k .

A z I. v ilá g h á b o rú  e lő tt  a  h aza i, az o sz trák  é s  a  
n em zetk ö z i k a rté ll-sze rző d ések  a la p já n  a  h aza i v as- 
n ag y k e re sk ed ő k  ú n . „szindikátusi irodá”-1 lé te s í 
te tte k . E g y ed ü l e z  v o lt jo g o su lt a  k iseb b  fe lh asz 
n á ló k tó l és а V ask  isk e resk ed  ő k t ől ren d e lé sek  fe lv é 
te lé re , u g y a n a k k o r  a sz in d ik á tu s  o sz to tta  szé t a  
b e é rk e z e tt m e g re n d e lé sek e t a m eg á llap o d áso k b an  
rö g z íte tt a rá n y b a n  a  v a sn a g y k e re sk e d ő  cégek  kö 
z ö tt [4].

A  k é t  v ilá g h á b o rú  k ö zö tt m á r  m indössze  4 v as- 
n ag y k e re sk ed ő -cég  m ű k ö d ö tt  B u d a p e s te n : a  Schop
per ( r a k tá ra  a D rá v a  u tc á b a n  volt) (2. kép), a 
Heinrich ( ra k tá ra  a D u n a -p a r t i  te h e rp á ly a u d v a ro n  
és  a z  Ü llő i ú to n  vo lt), a  Schlesinger ( ra k tá ra  a 
V áci ú to n ) é s  a  Continental ( r a k tá ra  sz in tén  a  V á 
ci ú to n  vo lt). Ezek k ö zü l a C o n tin ta l v o lt egye 
d ü l o ly a n  ré sz v é n y tá rsaság , am e ly  tő k e  te k in te té 
b e n  részben  a  csehszlovák  v asg y á ra k h o z  ta rto z o tt, 
azo n b a n  a  cseh-sz iléz ia i v a sm ű v e k  te rm é k e i t  M a- 
g y aa rszág o n  csak  a n em zetk ö z i k a rte ll-sz e rz ő d é - 
sek b en  m eg szab o tt k v ó ta  k e re té n  b e lü l é r té k e s í t 
h e tte . V idéken. 3 v a sn a g y k e re sk e d ő  cég m ű k ö d ö tt: 
D eb recen b en , P é c se tt és M iskolcon.

A  le g n ag y o b b  és le g k o rsz e rű b b  r a k tá r  a S ch o p 
p e r  c ég  b u d a p e s ti , D rá v a  u tc a i  r a k tá r a  v o lt, am ely  
1981-ig m ű k ö d ö tt a  F e rro g lo b u s  k e re té n  belü l. 
A  ra k te rü le te  kb . 4000 m 2, év i fo rg a lm a  a k é t v i 
lá g h á b o rú  k ö z ö tt 20— 25 000 to n n á t t e t t  ki.

A  v asn ag y k e re sk e d ő k  sz in te  k izá ró lag  a k iseb b  
m é re tű  h e n g e re lt  te rm é k e k e t, a z  ún . k e re sk ed e lm i 
v a s a k a t  é s  a  f in o m lem ezek e t —  h en g erész  n o m en - 
k la k tu r a  s z e r in t  a  f in o m so ri, közép so ri é s  a  f i 
nom lem ezso ri te rm é k e k e t —  fo rg a lm az ták .

A hcngereltáru-export kifejlődése

Az ex p o rtszá llítá so k , a h aza i h en g e rm ű v e k  m á r 
a m ú lt  sz á z ad b an  m eg k ezd ték , ső t ezt m egelőzően 
m á r  a  h á m o ro k  is e x p o r tá ltá k  te rm é k e ik e t, első 
so rb a n  a  B a lk án  felé. A  leg k iem e lk ed ő b b  ex p o rt-

1. kép. Egy hengerm ű korszerű készáru raktára
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2. kép. A  Ferroglobus legrégibb vasraktártelepe a 
Dráva utcában (1945-ig a Schopper vasnagykereskedő  

cég központi vasraktára)

te lje s ítm é n y  az  volt, a m ik o r  a  m ú lt század  60-as 
év e ib en  m eg k ezd te  a R im am u rán y v ö lg y i T á rsu la t, 
Volny Józsefnek, az a k k o r i közp o n ti ig azg a tó n ak  
kezd em én y ezésé re  az  ex p o rto t A u sz tr iáb a , a  bécsi 
p iac ra , a z  évszázados o sz trák  im p o rt e llen sú ly o 
zá sá ra , am i az  o sz trák  v a s ip a r i  e llen  sz in te  tü n te 
té ssze rű  tá m a d á s  m eg k ezd ésé t je le n te tte . A z első 
h ite le s  országos a d a to k  sz e rin t 1898-ban m á r  a h a 
za i h e n g e re ltá ru  g y á r tá s  1 4 % -á t e x p o r tá ltá k  
(11% -át a B a lk án ra , 3 % -á t A u sz tr iáb a ). Az I. 
v ilá g h á b o rú  e lő tt, m a jd  a  k é t v ilá g h á b o rú  közö tt a 
h aza i v asm ű v ek  n ag y  e rő fesz íté sek e t te t te k  az ex 
p o r t fe n n ta r tá s á ra . A fő p iac  v á lto z a tla n u l a  B al 
k án  v o lt, m e r t a  nem zetk ö z i k a rte llsze rző d ések  ré 
v én  a  m a g y a r  v a s ip a r i  v á lla la to k  a  b a lk á n i orszá 
g o k a t k a p tá k  é rd ek e ltség i te rü le tk é n t. A R im a 
m u rá n y i —  áz  e x p o rt leb o n y o lítá sá ra , va lósz í 
n ű leg  ad ó zási okokból —  k ü lö n  céget a la p íto tt, 
„R o m eiser A lajos és' F ia i” n év en , a  M Á V A G  p e 
d ig  tö b b szö ri sa já t p ró b á lk o zás  u tá n , a  B erlin b en , 
m a jd  1933 u tá n  H ág áb an  székelő  „M o n tan  E x-

3 kép. A  Ferroglobus elavult Árboc utcai vasraktára  
(korábban a Vasgerendákat Értékesítő Vállalat telepe)

p o r t” v á lla la to t v e tte  ig én y b e  az  e x p o rtszá llítá sa i 
le b o n y o lítá sá ra . E n n ek  ré v é n  ta g ja  le t t  egy angol 
v ilá g k a rte lln e k , és így  a  II. v ilá g h á b o rú ig  nem csak  
ä K özel- és T á v o l-K e le tre  (In d iáb a , K ín áb a ), a 
S zo v je tu n ió b a , D é l-A fr ik áb a , ső t a  N y u g a t-eu ró p a i 
o rszág o k b a  is év tiz ed ek en  á t  je le n tő s  e x p o r to t é r t  
el. K ü lö n  f ig y e lm e t é rd em el, hogy  D iósgyőr ex 
p o r t já n a k  je le n tő s  része  az 1930-as év ek b en  m á r  
ö tvö zö tt h e n g e re ltá ru  és ko v ácso lt te rm é k  volt.

Fejlődés 1945 után

A  fe lszab ad u lás t köve tően , a  m ag án v asm ű v ek  
á llam o sítá sa , ill. a N eh éz ip a r i K özpon t (N IK ) m eg 
a la k u lá sa  u tá n  lé t r e jö t t  a  te rm é k  é r té k e s íté sé re  
a Vasközpont. E bbő l fe jlő d ö tt k i először a  Vas- 
kohászati Gazdasági Iroda, m a jd  1953-ban a Ko
hóipari Értékesítő Központ (K O H ÉR T), am ely  a 
h e n g e rm ű v e k  k ö zp o n ti p ro g ram o zó  sze rv e k é n t egé 
szen  1968-ig m ű k ö d ö tt. A  K O H É R T  a sz igo rú  te rv -  
g azd á lk o d ásh o z  igazodva  b e g y ű jtö tte  az összes bel 
fö ld i és e x p o rt h e n g e re ltá ru -re n d e lé se k e t, m iu tá n  
te rv g azd á lk o d ás i ren d e lk ezések  t i l to ttá k , hogy  a 
k o h ásza ti üzem ek  1968-ig re n d e lé se k e t fo g a d ja n a k  
el k ö zv e tlen ü l a fe ldolgozók tó l. M ajd  e z e k e t fe l 
dolgozva, a  m inőség i e lő írá so k a t tisz tázv a , a  fe l 
h a szn á ló k  —  az O rszágos T e rv h iv a ta ltó l k a p o tt 
k iu ta lá sa i t  e llenő rizve , —  n eg y ed év es  g y á r tá s i  k e 
r e t  fo rm á já b a n , rá te rh e l te  a  k o h ásza ti ü zem ek  
egyes h e n g e rso ra ira , k ih aszn á lv a  a h en g erso ro k  
m a x im á lis  g y á rtá s i k a p a c itá sá t. A z e lap ró zó d o tt ún. 
s ú ly h a tá r  a la t t i  té te le k e t k iv á lo g a tta  és r a k tá r i  k i 
egészítés cé ljábó l á ta d ta  a K O H É R T  a lá  re n d e lt  o r 
szágos kész le tező  v á lla la tn a k , a  F e rro g lo b u sn ak . A 
te lje s íté s rő l a  n eg y ed év ek  v ég én  e lsz á m o lta ttá k  a 
h e n g e rm ű v ek e t. A K O H É R T  je le n te t te  m eg a  leg 
ú ja b b  g y á r tá s i leh e tő ség ek h ez  ig azo d v a  é s  a já r a 
tos m é re te k  ren d e lé sé n ek  n ö v e lése  é rd e k é b e n  az 
e lő n y b en  ré szesíten d ő  m é re te k e t és m in ő ség ek e t 
is fe ltü n te tő  le g ú ja b b  sze lv én y k ö n y v ek e t. K ido l 
goz ta  a  n eg y ed év i h en g erlé s i n a p tá ra k a t . Á llás t 
fo g la lt to v á b b á  az e x p o rt n a g y sá g a  és f a jtá n k é n ti  
m egoszlása  te k in te té b e n  is.

A  közp o n ti ra k tá rh á ló z a t, a  Ferroglobus 1949- 
b en  az á lla m o s íto tt n ég y  v asn ag y k e re sk e d ő  cég 
ből a la k u lt  és fe lv e tte  a csepeli W eiss M an fréd  
M űvek  v iszony lag  je le n té k te le n  készletező  v á lla 
la tá n a k  nevé t.

R ö v idesen  k o rsz e rű tle n e k n ek  és szű k ek n ek  b i 
z o n y u ltak  az  á tv e tt  rég i v a sn a g y k e re sk ed ő i r a k tá 
ra k  (3. kép), h iszen  az  összes k isfo g y asz tó k , ső t sok 
e se tb en  a  n ag y fo g y asz tó k  is, h a  k ap a c itá s  h iá n y á 
b a n  egyes re n d e lé se ik e t a  K O H É R T  n em  a d ta  k i a 
h e n g e rm ű v e k n e k , v ag y  azo k  k éső n  sz á llíto tta k , 
sz in tén  csak  a F e rro g lo b u s  kész le te ibő l v á la sz th a t 
ta k . E h h ez  já ru l t ,  ho g y  a  F e rro g lo b u s  t ra n z i t te 
v ék en y ség e t is v ég ze tt és szé to sz to tta  s a já t te h e r 
g ép k o c s ip a rk já v a l a  b u d a p e s ti  re n d e lő k  k ö zö tt a 
közös sz á llítm á n y k é n t B u d a p e s tre  sz á llíto tt k is té 
te lek e t.

M ár 1952-ben m eg k ezd ő d ö tt B u d ap es t p e re m k e 
rü le té n b e n , R ák o sszen tm ih á ly o n , a K ö rv asú tso ro n , 
v asú ti és közú ti köz lekedés sz e m p o n tjáb ó l kedvező  
h e ly en  egy k o rsze rű , k ö zp o n ti ra k tá r te le p  ép ítése , 
am ely  fo k o za to san  b ő v ítv e  m á r  az  1960-as év ek tő l 
v i ta th a ta t la n u l  E u ró p a  leg n ag y o b b  és k o rsze rű b b
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h e n g e re ltá ru -ra k tá rá v á  fe jlő d ö tt. K ü lö n  érd em es 
k iem eln i, hogy  tú ln y o m ó részb en  n em  a  k o h ásza t 
fe jle sz té sé re  szán t p én zk e re tek b ő l ép ü lt, h an e m  a 
fő v áro si la k ó te lep íté se k  részére  fe lsz ab a d íta n d ó  te 
rü le te k  szan á lási a lap ja ib ó l.

M a a F e rro g lo b u s  H on fo g lalás té r i ,  k ö zp o n ti te 
le p én  kb. 400 000 m 2-es ra k tá r te rü le t  n e g y e d ré 
szét, kb. 100 000 m 2- t  teszi k i a  neh ezeb b  idom acé 
lok részé re  a k o rsze rű  b a k d a ru k k a l k iszo lgá lt 
s z ab a d té r i tá ro ló té r . E h h ez  csa tlak o zik  az összesen 
kb. 300 000 m 2 te rü le tű  négy  fe d e tt,  k o rsze rű  d a 
ru k k a l fe lszere lt csa rn o k , m e ly ek  a  rú d á ru k , fi 
nom lem ezek , csövek, ill. a  h id e g á ru k  ra k tá ro z á 
s á ra  szo lg á ln ak  (4. és 5. kép.).

K o rsze rű e n  m e g te rv ez e tt k iszo lgá lási ren d sz e r  
szerin t, a te lep  á llan d ó  te h e rg ép k o c s ija iv a l előzetes 
rak o d ás i és szétosz tási te rv  sz e r in t m e g te rv ez e tt 
ú tv o n a lo n , B u d ap es t te rü le té n  k ö rb e já rv a , végz i a 
k iszá llítá st.

A te rm é k n y i lv á n ta r tá s  és a szám lázás m a  m á r  
k o rsze rű en  szám ító g ép p e l tö r té n ik . A közp o n ti t e 
lep  kb . évi 400 000 t-á s  k isz á llítá s t végez. E hhez 
já ru l  az öt rég i b u d a p e s ti  és k é t v id ék i (Pécs, M is 
kolc) te lep  e g y ü tte sen  kb. évi 200 000 t-á s  k iszá llí 
tá sa . J e len leg  a  kb. év i 600 000 t-á s  r a k tá r i  k iszá l 
l ítá s  az országos h e n g e re ltá ru  te rm e lé s  kb . 20% - 
á n a k  fele l m eg. A  ra k tá ra k b ó l k isz á llíto tt h en g e 
r e l tá ru k n a k  az o n b an  á lta lá b a n  csak  kb. 70% -a 
szá rm az ik  a h aza i h en g e rm ű v ek tő l, 2 2 % -a a  szocia 
lis ta  országokbó l é rkező  im p o rt, 5 % -a  tő k és im 
p o rt, vég ü l 3 % -a  b eg y ű jté sb ő l szárm az ik .

A F erro g lo b u s  egy ik  te lep é n  k o rsze rű  szo lg á lta 
tá s k é n t kb . 20 000 t-n y i lem ezből m é re tre  d a ra 
b o lást, sz a la g h a s ítá s t is végez, to v á b b á  b e re n d ez 
k e d e tt b e to n csa v a rás ra , v a la m in t b e to n k a r ik á k  
szá lb a -eg y en g e tésé re  is. [5].

Az ország  m áso d ik  h e n g e re ltá ru  ra k tá ro z ó  h á 
lóza tá t, (m a i n év en  ÉPT E K ). 1951-ben az É p ítés i 
M in isz té riu m  lé te s íte t te  B u d ap esten  a Já sz b e ré -  
rén y i ú to n  és n é h á n y  v id ék i n a g y v á ro sb a n  —  A 
k ö zp o n ti r a k tá r te r ü le t  kb. 28 000 m 2-es, az éves 
k iszá llítá s  170 000 t,. am ely b ő l kb. 80 000 t  a  b e 
to n acé l és 90 000 t  az  idom acél. E zen  a  r a k tá r te le 
p en  re n d e z k e d te k  b e  h a z á n k b a n  először (1952) b e 
to n a c é lk a r ik á k  szá lb a  egy en g etésé re . H engerész  
szem p o n tb ó l é rd e k lő d ésre  ta r th a t  szám ot, hogy  az 
1950-es év ek b en , a m ik o r  a b e to n ac é lig én y ek e t a 
h aza i h en g e rm ű v e k  n em  tu d tá k  k ie lég íten i, az 
É P T E K  egy k is b e to n ac é lh e n g e rso rt is lé te s íte tt ,  
am elly e l kb. 10 év en  á t évi 2— 3000 t  b e to n acé lt

h en g e re lte k , a  le g já ra to sa b b  8, 10, 12 m m -es m é 
re te k b e n , ac é lh u lla d ék b ó l g y ű jtö t t  n ag y o b b  m é re 
tű  h u lla d é k d a ra b o k b ó l k iin d u lv a .

IRODALOM

[1] H orváth M ihály: Az ipar és kereskedés története 
M agyarországon 1840.

[2] Szterényi József: V as- és fém ipar II. 1901. 51—52. o.
[3] RMST levéltár. Központi Gazdasági Levéltár
[4] Óvári A ntal: A  hengerlés tö rténete  a borsodi vas 

gyárakban. BK L-K ohászat 1969. 518. o.
[5] Dala János. E lőadás Szegeden 1979.

4. kép. A  Ferroglobus korszerű H onfoglalás-téri 
központi te lepének külső raktárai

5. kép. A  Ferroglobus H onfoglalás-téri központi 
te lepének fed e tt raktárcsarnokai

Szerzőink figyelmébe

1. Kérjük a kéziratokra vonatkozó nyomdai előírások pontos betartását: oldalanként 25 sor, „2-es” sortávol
ság, az ábrákat és táblázatokat külön lapon kérjük.

2. Egy cikk kézirata a 25 kéziratoldalnyi terjedelmet lehetőleg ne haladja meg.
3. Kérjük az „Sí” mértékegységek használatát.
4. Л kéziratokat két példányban kérjük. A másolaton feltüntetendő a szerző pontos munkahelyi és lakcíme, 

továbbá telefonszáma.
Szerkesztőség
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Egyesületi hírek
Szakosztályvezetőségi ülés novemberben

Nov- 7-én, a KGYV-ben ta rto tt szakosztályvezető 
ségi ü lést H am m er Ferenc elnök ny ito tta meg.

Bevezetőként Farkas Sándor, a  KGYV vezérigazga 
tója, a  KGYV helyi csoport elnöke részletes tá jékoz 
ta tás t adott a  KGYV helyzetéről és terveiről. K ité rt 
a hagyom ányos elektrokem encékkel e lé rt eredm ények 
re  (220 KGYV gyártású kem ence dolgozik m ár külföl
dön), valam in t az új gyártrhányokkal (pl. az olajh im - 
bás szivattyúkkal) kapcsolatos problém ákra, végül a 
hazai kohászati üzem ekben végzett hagyom ányos ke 
m enceépítési fe'iadatokat ism ertette. A válla la t te rm e 
lési é rték e  kb. évi 2 m illiá rd  Ft, a  nyereségterv 150 
m ill. Ft- M indezeket az  eredm ényeket jelentős létszám - 
csökkenés ellenére értek  el. ■ Ma lengyel m unkásokat is 
foglalkoztatnak.

Ezt követően dr. Tem esi Sándor, a  hely i csoport 
titk á ra  szám olt be a  csoport m unkájáról. Az ism erte 
te tt adatokból k itűnt, hogy a KGYV-csoport — h a 
sonlóan az  elm últ évekhez — továbbra is rendszeres 
és eredm ényes egyesületi m unkát végzett 1982-ben.

A két beszámoló élénk érdeklődést keltett. Szelese 
László, Varró Kálm án, dr. Tóth János, dr. Pálvölgyi 
Árpád, Claus A lajos, Gruber Im re  szóltak hozzá az 
é r in te tt témákhoz.

Utolsó nap irendi pontként a vezetőség néhány kon 
ferencia-, k iállításrendezési és szervezési kérdést tá r 
gyalt meg. (OA)

Évzáró szakosztályvezetőségi ülés decemberben

A k ibővített évzáró szakosztályvezetőségi ülésre dec. 
8-án a MVAE K G ST-term ében k e rü lt sor-

H am m er Ferenc szakosztályi elnök röviden á ttek in 
te tte és értékelte  az  1982. évben  végzett szakosztályi 
m unkát és a hazai, valam in t a  v ilág  vaskohászatának 
helyzetét. Vázolta a  jövő év i fe ladatokat és célk itűzé 
seket. Ezt követte dr. Tardy Pál ti tk á r  részletes beszá 
m olója az 1982. év i szakosztályi tevékenységről.

Dr. Tem esi Sándor, Kőhalm i Kálmán, dr. Sziklavári 
János, Claus A lajos, Szécsi Károly, Selm eczi Béla, 
Szűcs Endre, Sipos István, M ezei József, Z o letn ik Sán 
dor, H orváth G yula, dr. M arkó József, V o llák Andor  
hozzászólásai u tán  az elnök összefoglalta a v ita ered 
ményeit, am elyekkel a szakosztály jövő évi program ja 
k iegészítésre kerül.

M ásodik nap irend i pontban Selm eczi Béla  az A lap 
szabály B izottság ez évi m u n k á já t ism ertette, Szécsi 
K ároly  a  csepeli évzáró ülésről szám olt be, dr. Tardy 
Pál t itk á r  pedig röviden ism ertette az 1983. év i m un 
kate rv e t és a jövő év i pályázatot. Beszám olt a  Jap án 
ban  ta rto tt V II. Nemzetközi V acuum m etallurg iai Kon 
ferenciáról.

Az elnök m egem lékezett Kovács Sándor tag társunk 
ról, ak i a  napokban hunyt el.

Végül megköszönte a  szakosztály-vezetőség m inden 
tagjának, k iem elten a helyi csoportok, szakcsoportok 
vezetőinek ez évi lelkes m unkáját.

U tolsóként Szeless László, a szakosztály-vezetőség 
legrégibb tagja, tiszteletbeli tagunk szólalt fel és m eg 
köszönte a  szakosztály szűkebb vezetőségének áldoza 
tos, lelkes eredm ényes m unkáját. Ezt követte az év 
végi ju talm ak  kiosztása. (OA)

Műszaki és gazdasági hírek
A Fülöp Szigetek acéliparának bővítése

A jap án  C. l to k  cég tízéves h ite lt szervezett a Fülöp  
Szigetek ko rm ánya részére a N ational Steel of th e  
Ph ilippines bővítési p rog ram jának  m egvalósításához. 
A h ite l a  költségek felét fedezi, m íg to v áb b i 60 millió 
yen-t az E K  E x p o rt C redit G uarantee D ert (EOGD) 
hitelez és az angol szállítok céghitelt adnak.

A d irek t redukciós egységet és az elektrokem eneés 
acélm űvet a  folyam atos öntéssel a  D ary  M cKee cég 
a ján lo tta  m eg a Voest-A lp ine-vel konzorcium ban. A 
D K  egység, am ely állítólag a  v ilág eddigi legnagyobb 
ilyen üzem e lesz és ez szolgál m ajd  referenc ia üzem ként 
a D avy  licencként üzemelő D RC eljáráshoz. (HW )
Metal Bulletin 1982. okt. 8.

Nyugatnémet acélipari szakember a piaci 
előrejelzésekről

A N yugatném et Vas- és Acélszövetség igazgató ja 
Buprecht Vondran a  F ran k fu rte r  Allgemeine Z e itung 
ban közölt írásában  szem rehányással illette az U N ID O -t, 
hogy tú l  kedvezően ítéli m eg a várh a tó  acéligényeket és 
az op tim ista  becslésekkel m egtéveszti a  fejlődő orszá 
gokat. A cikk a  Caracas-i konferenciával kapcsolatban  
je len t meg. A cikkíró szerint fe lá llíto tt n o rm atívák  az 
illetékes szerveket, így a V ilágbankot is tú lz o tta n  be 
ruházásokra készte tték , am i 150 M t/év  felesleges acél
k apac itás  lé tesítését eredm ényezte. 1990-ig 33 ország 
ban  75 lé tesítm ény 63,5 M t járulékos k ap ac itás t jelent.

A fejlődő országokat képviselő 77-ek C soportja az ipa 
rilag fe jle tt országoktól d íjm entesen  kér g y á rtá s tech 
nológiát és b e tan ítást. (HW )
Metal Bulletin 1982. okt. 8.

Japán második az acéltermelésben

Az 1982. év i előzetes szám ok alap ján  várha tó , hogy 
Ja p á n  megelőzve az USA-t, a  Szovjetunió u tá n  a világ 
m ásodik legnagyobb acélterm előjévé lép elő. Igaz az 
1982. évű term elés nem  éri el a 100 M t-t, (tíz év ó ta  elő 
ször) de az USA term elése még jo b b an  v isszaesett. 
J a p á n  először 1980-ban előzte m eg az USA-t, de tav a ly  
az USA 109,6 M t term elésével szem ben Ja p á n  csak 
101,7 M t-t te rm elt.

M indam ellett a  nehéz v ilágpiaci helyzet nehéz fel
a d a t elé á llítja  a  k ilenc legnagyobb ja p án  term elő t, 
ezek: N ippon Steel, K aw asak i Steel, N K K , Sum itom o 
M etal, K obe Steel, N isshin Steel, N ak ay am a Steel 
W orks, Godo Steel és Y ahag i Iron  (u tóbbi csak nyers 
v asa t és ferroötvözeteket á llít elő).

A M itsui jap án  kereskedelm i cég 1985-re 105 M t hazai 
acélterm elést jósol, de 1990-re a sok változó m ia tt nem  
vállalkozik becslésre. H ozzávetőleges jelzése szerint 
az 1990-es term elés 100 és 110 M t/év kö zö tt m ozoghat 
m ajd . 1983-ra 103 M t, 1984-re ugyancsak  103 M t a  be 
csült acélterm elés. A 100— 105 M t/év  acélterm eléshez 
v árh a tó an  76,6— 80,7 M t/év nyers vasgyártás ta rto z ik  
a M itsui szakértője szerint. (HW )
Metal Bulletin 1982. okt. 8.
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f é m k o h As z a t
Rovatvezetők: GYULASI ISTVÁN, HARRACH WALTER

Vanádium elektrolitikus kinyerése timföldgyári oldatokból
D K . S I N К  A G Á B O R  oki. vegyészmérnök 

T) R. M I S К E I M I H Á L Y  a kém. tud . kand idátusa 
D K . V I G V Ä R I  M I H Á L Y  a kém. tud. kand idátusa 

Alumíniumipari Tervező és K utató  In tézet
DK: 669.712.1.053 : 669.292

A  b a u x ito k  v a n á d iu m ta r ta lm a  k in y e ré s i lehetősé 
geinek  á ttek in tése . A z  e g y ik  i ly e n  lehetőség , a  t im 
fö ld g y á r i h íg  e lek tro lízise  révén  elért k ísér le ti 
eredm én y. A  v a n á d iu m  e lek tro líz is  legjobb katód- 
a n y a g á n a k  és az o p tim á lis  á ra m sű rű ség n ek  m eg 
h a tározása .

Napjainkban egyre inkább törekednek a kü
lönböző nyersanyagok komplex hasznosítására. 
E komplex hasznosítás egyik lehetséges módja az, 
hogy a nyersanyagból a fő alkotókat kísérő, rend
szerint kisebb koncentrációban jelenlevő értékes 
komponenseket is kinyerjük, felhasználjuk. Erre 
a törekvésre az egyik jellemző példa a bauxi
tok vanádiumtartalmának kinyerése, hasznosí
tása.

Ismeretes, hogy a vanádium a földkéregben el
terjedt elem, Clarke-értéke 150-10~4%. Számos 
ásványa van, azonban dúsulási hajlama kicsi. 
Ezért önálló ércként ritkán fordul elő, főként más 
ércek feldolgozásakor, mint mellékterméket nye
rik ki. A jelentősebb vanádiumhordozó nyers
anyagok a titántartalmú vasércek, a kőolajak, 
szenek és a bauxitok. Bennük a vanádiumkon- 
centráció ebben a sorrendben csökken, mégpedig 
2,0—0,05 % között.

Magyarországon megfelelő titántartalmú vasérc 
hiányában a vanádium nyersanyagként csak az 
energiahordozók és a bauxitok jöhetnek szóba. 
Utóbbiak vanádiumtartalmát már évtizedek óta 
hasznosítják. A magyar bauxitok 0,06—0,10 % 
vanádiumot tartalmaznak. A Bayer technológiá
val történő feldolgozás során a bauxitban levő 
vanádium 30—40 %-a oldódik a feltáró lúgban, 
s ott ortovanadát anion komplex (V034) formájá
ban van jelen. A feltárási ciklusok során a körfo
lyamatban tartott lúg vanádium koncentrációja 
állandósul, mivel a Teoldódó és a távozó vaná
dium mennyiség kiegyenlíti egymást. Magyar 
timföldgyárakban 200 g/dm3 Na2ö/; tartalmú alu- 
minátlúgban az állandósult V20s koncentráció 
mintegy 0,7—1,5 g/dm3. A vanádium egyik köz
vetlen nyersanyaga tehát Magyarországon a tim 
földgyári aluminátlúg.

Érdemes megjegyezni, hogy a vanádium kinye
résével nemcsak értékes melléktermékhez jutunk, 
de a timföld minőségét is javítjuk, ugyanis a va
nádium káros szennyezőnek számít, mert rontja az 
alumínium-elektrolízis hatásfokát.

A timföldgyári oldatokból több módszerrel is 
ki lehet nyerni a vanádiumot, nevezetesen:

a) kristályosítással
b) adszorpcióval
c) redukció útján

Kiválasztás kristályosítással

A timföldgyári oldatokban a vanádium és a fosz
for (arzén) a fluorral egymást izomorfan helyette
sítő kettős sókat alkot, amelyek

2 Na3V04 -NaF -19 H20  
és 2 Na3P 0 4 -NaF -19 H20

összegképlettel írhatók le. A két kettős só keve
rékének — az ún. hármas sónak — kisebb az old
hatósága, mint a kettős sóknak, vagy az egyedüli 
komponenseknek (Na3V04, ill. Na3P 0 4). E hár
mas só — melynek összetétele változó — oldható
sága csökken a lúgkoncentráció növelésekor és a 
hőmérséklet csökkenésekor. Osvald és munkatár
sai szerint [1] pl. 260 g/cm3 Na20* tartalmú tim 
földgyári lúgban 30 °C-on 0,1 g/dm3-nél kevesebb 
V20 5 oldódik, ha mellette a fluor és a foszfor a 
telítettségnek megfelelő koncentrációban van.

Tehát a timföldgyári lúgot lehűtve, elegendően 
sok oldott P és F jelenlétében, abból a vanádium 
nagyrésze kikristályosodik. Az oldattól elválasz
tott, 10—20 % V2Ö5-t tartalmazó kristályokból 
a vanádium megfelelő módon elválasztható. Ezzel 
a módszerrel Magyarországon száz tonna nagyság
rendben választanak ki vanádiumot timföldgyári 
oldatokból.

A módszer előnyeegyszerűsége, hátránya viszont, 
hogy energia igénye jelentős (a lehűtött lúgot újra 
fel kell melegíteni), továbbá a vanádium oldható
sága és így a kinyerhető mennyisége is, nagymér
tékben függ az oldat foszfor és fluor tartalmától.

Kiválasztás adszorpcióval

Timföldgyári oldatokból a vanádium külön
böző adszorbensekkel is kiválasztható. Adszor- 
bensként vas(II)-, vas(IU)-oxidot, vörösiszapot 
meszet és trikalcium hidroaluminátot (3 CaO • 
•A120 3 -6 H20) ajánlanak [2, 3, 4, 5]. Kimutatták, 

hogy az ortovanádát ionok az ■ említett adszor- 
benseken kemiszorpció révén kötődnek. A kemi- 
szorpció hígabb timföldgyári oldatból (retúrlúg) 
megy, végbe nagyobb sebességgel, és ebben ki
sebb az elérhető (egyensúlyi) vanádium koncent
ráció adott hőmérsékleten. E módszer előnye, 
hogy gyors, az oldat vanádiumtartalmának nagy- 
része (90—95 %) eltávolítható, nincs szükség arra,
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hogy az oldat egyéb komponensekre nézve telített 
legyen. Hátránya viszont, hogy a vanádium el
különítése az adszorbenstől nehézkes. Az adszorp- 
ciós vanádium eltávolítását olyan esetekben cél
szerű alkalmazni, amikor elsősorban a timföld- 
gyári lúg tisztítása a cél, nem pedig a vanádium 
visszanyerése.

К i választás redukcióvaI

A timföldgyári oldatokban + 5 oxidációs fokú 
formában, ortovanadát ionként jelenlevő vaná
dium viszonylag könnyen redukálható. Timföld- 
gyári lúgnak megfelelő összetételű -— 5 mól/dm3 
szabad NaOH-t és 5-10-3 mól/dm3 V2Os-t tar 
talmazó — oldatban, a vanádium redukció az 
alábbi reakcióegyenlettel írható le:

2 V O f+lO  H M - 4 e = V 20 3M+ 5  H 20

amely reakció egensúlyi potenciál ja 25 [°C-on — 
0,96 V. A redukció eredménye lúgban oldhatatlan 
V(III)-hidroxid, amelyet az oldattól el tudunk 
választani. A redukció lehet kémiai, vagy elektro
kémiai folyamat [6, 7, 8, 9]. Az ortovanadát ion 
elektroredukciójának jelenségét már korábban, 
a gallium timföldgyári lúgokból történő közvetlen 
elektrolitikus kinyerésének (pl. Hg-Katódos Ga 
elektrolízis) kifejlesztésekor felismerték, de csak 
mint a galliumkiválasztás szempontjából káros 
jelenséget írták le [10, 11]. Míg a vanádium ionok 
kémiai redukciója egyrészt vegyszerigényes (pl. 
Na2S20 4), másrészt a redukálószer szennyezi a 
lúgot, addig az elektrokémiai redukció igen vonzó 
vanádiumkinyerési lehetőség. Nem rendelkezik a 
fenti módszerek hátrányaival: nem igényel vegy
szert, az oldat hűtésére, egyéb oldatbeli kompo
nensek (P, P) jelenlétére nincs szükség. Megjegy
zendő azonban, hogy e megoldás energia- és beru
házás igénye jelentős.
Jelen közleményben a timföldgyári oldatokból tör 
ténő vanádium kinyerésének az elekrolitikus mód
szer adta lehetőségét — a vanadát elektrolí
zist — vizsgáljuk.

A vanádium kinyerése timföldgyári oldatokból 
elektrokémiai redukció útján gazdaságos lehet ott, 
ahol a bauxiton kívül más vanádiumhordozó nyers
anyag nem áll rendelkezésre, továbbá ahol a tim 
földgyári oldatból a vanádiumot a régen bevált 
módszerrel (kristályosítás) kinyerni nem lehet, ill. 
ahol olcsó elektromos energia áll rendelkezésre.

Vizsgálataink során két kérdésre kerestünk vá
laszt. Egyrészt arra, hogy a vanadát elektrolízist 
milyen kátédon célszerű megvalósítani, másrészt 
pedig arra, hogy a vanádium kinyerés érdekében 
milyen elektrolízis körülményeket — áramsűrű
séget, keverési sebességet -— válasszunk.

Kísérleti rész

A vanadát-redukciót megvalósíthatjuk szilárd, 
vagy cseppfolyós fém kátédon. A katódok ese
tünkben elektrokémiai katalizátorok, amelyek a 
reakcióban részt vesznek, de önmaguk nem ala
kulnak át.

A szilárd kátéddal végzett elektrolízis műveleti- 
leg egyszerűbb. Szennyezett timföldgyári oldatok

elektrolízisekor (pl. Ga kinyerés) azonban előnyö
sen használható a cseppfolyós fém katód amelynek 
felülete mechanikus keveréssel ,,tisztán” tartható 
[12]. Ezért vizsgáltuk mindkét elektrokatalizá- 
tor fajtáját a vanádium kinyerés szempontjából. 
Választásunk egy-egy, viselkedését sokat tanul
mányozott szilárd, ill. cseppfolyós fémre: acélra és 
higanyra, továbbá egy-egy eddig még keveset 
tanulmányozott anyagra: a szilárd ólomra és 
cseppfolyós Wood-fém ötvözetre (50 % Bi, 25 % Pb,
12,5 % Sn és 12,5 Cd) esett.

A katódok vanadát-redukcióban kifejtett ka
talitikus hatását közvetlen elektrokémiai mérő
módszerrel vizsgálni nem tudjuk, mert timföld- 
gyári oldatok elektrolízisekor a fő katódos folya
mat, amely az áram legnagyobb részét (több mint 
95 %-át) adja, a vízbontási reakció

2 H20  + 2e = H2 + 2 OH~
E reakció egyensúlyi potenciálja a Bayer-tech- 
nológia során képződő oldatokban (kb. 5 mól/dm3 
szabad NaOH) — 0,75 V (25 °C-on), tehát 0,2 V- 
tal pozitívabb, mint a vanadát-redukció egyensúlyi 
potenciálja.

Ennek eredményeképp a timföldgyári lúgban a 
különböző katódokon felvett áram-potenciál össze
függések, a katódos polarizációs görbék azt jelzik, 
hogy melyik katód a legjobb katalizátora a víz- 
bontási, a hidrogénfejlődési reakciónak. "Az a ka
tód a legjobb katalizátor, amelyen adott katód- 
potenciálnál (e*) a legnagyobb a bruttó áramsűrű
ség (jbr).

A mérhető bruttó áramsűrűség esetünkben kö
zelítőleg egyenlő a hidrogénfejlődésből adódó rész- 
áramsűrűséggel (0,95 )ьг<]и

Ez utóbbi arányos a hidrogénfejlődés sebességé
vel

ra=- z F T 'jH
ahol:

Гн = a hidrogénfej lődés'i reakciósebessége 
mól/m3 s

A = katódfelület (m2) 
г = töltésszámváltozás (gekv/mól)
F = Faraday állandó (As/gekv)
V = reakciótérfogat (m3) 

jn = a hidrogénfejlődés részáramsűrűsége 
(A/m2)

Világos azonban, hogy az a katód lesz a vanadát- 
redukció legjobb katalizátora, amely a hidrogén
fejlődés számára a legrosszabb. Ezen a katódon 
lép fel ugyanis adott áramsűrűségnél (azaz adott 
hidrogénfejlődési sebességnél) a legnegatívabb 
katódpotenciál, tehát ezen lesz a legnagyobb az 
aktuális és a vanadát redukció egyensúlyi poten
ciálja közti különbség, amely a reakció hajtóereje.

A polarizációs vizsgálatokat az említett fém
elektródokon végeztük, almásfüzítői retúrlúgban 
(140 g/dm3 Na2Ob 67 g/dm3 A120 3, 0,45 g/dm3
V.jOj ), Radelkis OH-405 típusú potedciosztáttal. 
A polarizáció sebessége 5 mV/min, az ellenelekt
ród rozsdamentes acél, a referencia elektród pedig 
telített kálóméi volt. A közölt potenciálértékek 
telített kalomelhez képest értendők.
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Annak érdekében, hogy a Wood-fém cseppfo
lyós állapotban legyen (o. p .: 70—75 °C), és a vi
szonyokat összehasonlíthassuk, a hőmérséklet min
den esetben 85 °C volt. Az oldatokat, valamint 
a cseppfolyós fém katódok felületét kevertük.

A legjobb katódon a retúrlúg elektrolízisekor a 
vanadátredukció sebességét értékelve meghatároz
tuk az optimális áramsűrűséget.

Az elektrolízist az 1. ábrán látható berendezés
ben szakaszosan végeztük. A katód felülete 80 cm2, 
az oldat térfogata 400 cm3 volt.

Kísérleti eredmények és értékelésük
Polarizációs vizsgálatok

A rozsdamentes acél, ill. ólom, továbbá a csepp
folyós Wood-fém, ill. higany katódon felvett pola
rizációs görbéket a 2. ábra, adott katód-áramsűrű- 
séggel (500 А/m2) végzett elektrolízis közben a 
katódpotenciál időbeli változását pedig a 3. ábra 
mutatja.

A 2. ábra alapján a hidrogénfejlődés sebessége 
— adott potenciálhoz tartozó áramsűrűség — 
legnagyobb az acél és legkisebb a higany katódon. 
A cseppfolyós Wood-fém, ill. a szilárd ólom kató
don a hidrogénfejlődés sebessége a kettő közötti, 
s kb. egyforma.

A 3. ábrából látható, hogy a cseppfolyós kató
dok potenciálja az időben állandó, amíg a szilárd 
katódökon mintegy 100—150 mV-tal a pozitív 
értékek felé tolódik el, azaz a hidrogénfejlődés 
sebessége az idő előrehaladtával nő.

Tehát vanadát-redukció szempontjából a leg
jobb elektrokémiai katalizátor a higany katód. 
Alkalmazása azonban azzal a hátránnyal jár, 
hogy egészségre erősen káros anyagon valósítjuk 
meg a vanádium-kinyerést, amely az egyre szigo
rodó környezetvédelmi előírások miatt előnytelen.

A szilárd katódok közül a rozsdamentes acélon a 
hidrogénfejlődés sebessége eleve is nagyobb mint a 
többi vizsgált elektródon, tehát ez a vanadát
redukció szempontjából a legrosszabb katalizátor. 
Ugyanakkor mind a rozsdamentes acél, mind az 
ólom elektródon az elektrolízis előrehaladtával, 
egyre pozitivebb lesz a katódpotenciál. Ennek az 
az oka, hogy az elektrolízis során képződő V(III)- 
liidroxidok és a lúg egyéb szennyezőinek (Mo, szer
ves anyag) redukciós termékei a katódra tapad
nak, miáltal új katódfelület alakul ki, amelyen a 
hidrogén nagyobb sebességgel fejlődik, mint az 
alapfémen [13]. A cseppfolyós fém katódok felüle
té t a mechanikus keveréssel folyamatosan felújít
juk, nem alakul ki szennyezett, a hidrogénfejlődést 
elősegítő új katódfelület, mint a szilárd katódok 
esetében.

Fentiek alapján véleményünk szerint a vaná- 
dium elektrolitikus kinyeréséhez a vizsgált katód- 
anyagok közül a cseppfolyós Wood-fém a legmeg
felelőbb, amelyen a hidrogénfejlődés sebessége még 
viszonylag kicsi, az időben állandó, és amelynek 
alkalmazása a környezetre nézve nem ártalmas.

A redukció sebessége W ood-fém kálódon

Előzetes kísérleteink során megállapítottuk, 
hogy timföldgyári lúgokból a vanadát ionok

ЩШ2\

]. ábra. Laboratóriumi elektrolizáló berendezés 
1. Elektrolizáló cella; 2. Fűfcőspirál; 3. Diafragma; 4. Keverő; 5. Katód; 
0. K atód-kontaktus; 7. Anód; 8. Egyenfeszültségű tápegység; 9. Befogó 
állvány; 10. LR 10 típusú keverőmotor; 11. Fordulatszám  szabályozó 

potenciam éter

redukciója cseppfolyós Wood-fém katódon kineti- 
kailag elsőrendű reakció, amelynek sebessége a 
heterogén reakciókra vonatkozó alapegyen lettel 
írható le:

r — — — — C 
dt V

ahol rv — vanadátredukció sebessége (mol/m3 -s)
c = a vanádium koncentrációja az oldatban 

(mol/m3) 
í = idő (s)

k° = kinetikai együttható (m/s).

Adott berendezésben f — konstans j a  vana-
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2. ábra. 85 °G-on tim földgyári returlúgban különböző 
hatodokon felvett polarizációs görbék
X — acél; 0  — ólom; д  Wood-fém; □  higany



1 2 3 t,h

3. ábra. 5(10 A /n i-  katódáram-sűrűséggel véyzett elektrolízis 
közben a katódpotenciál változása az időben

dát-redukció sebességét a kinetikai együttható 
és a pillanatnyi koncentráció szabja meg

A kinetikai együtthatót az integrált sebességi 
egyenletből határoztuk meg: '

ah o l c° a  k e z d e t i  v a n a d iu m  k o n c e n trá c ió  (m o l/m 3)

Az elektrolízis folyamán meghatározott idő
pontokban oldatmintát vettünk, amelyből po- 
tenciómetrikus módszerrel [14] határoztuk meg a 
vanádium koncentrációt. 

c
In —-jö—at ábrázolva t függvényében egyenest

A
kapunk, amelynek meredekségéből - ^  ismere

tében k° számítható.

Vizsgáltuk a vanadát-redukció sebességére jel
lemző kinetikai együttható alakulását a katód- 
áramsűrűség függvényében több keverési sebes
ségnél. Elektrolitunk a korábbi, 140 g/dm3 Na2 O, 
67 g/dm3 A120 3 és 0,46 g/dm3 V2Oü koncentrációk
kal jellemezhető retúrlúg volt.

Eredményeinket a 4. ábra mutatja, amelyekből 
az alábbi következtetések vonhatók le:

A vanadát-redukció sebességét jellemző kinetikai 
együttható az áramsűrűség függvényében csak 
egy határértékig nő.

A vanadát-redukció kinetikai együtthatójának 
maximális értékét a keverési sebességtől függően 
más és más bruttó áramsűrűségnél érjük el, még
pedig annál kisebbnél, minél intenzívebb a keverés.

Kézenfekvő, hogy a kinetikai együttható maxi
mális értékéhez tartozó áramsűrűségeknél a vana- 
dát-redukcióra nézve határáram áll fenn, tehát a 
vanadát-redukció sebességmeghatározó lépése a 
diffúzió.

A diffúziós kontroll alatt álló reakció sebességét

a Fick I. egyenlet alapján a következő összefüggés 
írja le:

A  A  D„ A

re=~z¥F~'Jv = i  - r - c= — ~ c

ahol j v= a vanadát-redukció részáramsűrűség 
(határáramsűrűsége) (A/m2)

D„ = a vanadát ion diffúziós együtthatója 
(m2/s)

a = a diffúziós réteg vastagsága (m).
Ebből, következően k°=DJa. és k° annál 

nagyobb, minél kisebb a diffúziós réteg vastag
sága (cr), (vagyis minél intenzívebb a konvekció), 
és minél nagyobb a diffúziós együttható (minél 
kisebb az oldat viszkozitása). A vanadátredukció 
maximális sebessége (határárama) pedig annál 
nagyobb, minél nagyobb k° és c.

A vanadát elektrolízist a határáramnak meg
felelő, tehát a kinetikai együttható legnagyobb 
értékéhez tartozó legkisebb bruttó áramsűrűséggel 
célszerű végezni. Ez az általunk vizsgált retúrlúg- 
ban, az adott berendezésben 50 А/m2 volt 3,33 ford/ 
keverési sebesség mellett. A kinetikai együttható 
maximális értéke pedig 1,72 • 10~5 m/s.

Ha csökkentjük a keverés sebességét, akkor 
adott bruttó áramsűrűségnél a k° kinetikai együtt
ható (így a határáram), következésképp a vanadát- 
redukció sebessége csökken. 2,5 ford/s keverési 
sebességnél k° max=l,67m/s. 1,67 ford/s keverési 
sebesség esetén extrém nagy bruttó áramsűrűség
nél (61 000 А/m2) sem értük el k° maximumát, azaz 
a vanadát-redukció határáramát.

A keverés sebességét az általunk alkalmazott 
keverési móddal 3,3 ford/s fölé növelni nem tudtuk, 
mert nagyobb fordulatszám esetén a katódfém 
cseppekre esett szét.

Ilymódon kísérleti berendezésünkben a vanadát 
elektrolízis optimális körülményei cseppfolyós 
Wood-fém katódon a következőnek adódtak: 

katódsűrűség: 50 A/m2, 
katód keverési sebesség: 3,33 ford/s.

s '

4. ábra. A  vanadát redukció kinetikai együtthatójának 
változása az áramsűrűség függvényében, különböző keve

rési sebességek mellett ( T  =85 °C)
Keverési sebesség (ford/s); 1. 1,67; 2. 2,50; 3. 3,33

140 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 116. évfolyam, 3. szám



Összefoglalás

Jó minőségű vanádiumnyersanyággal nem, de 
Bayer technológiával feldolgozható bauxittal és 
Bayer technológiával működő timföldgyárral ren
delkező országokban a vanádium nyersanyagfor
rásaként szóba jöhetnek a timföldgyári lúgok. 
Ezekből a vanádium többek között elektrokémiai 
redukció útján is kinyerhető.

A timföldgyári lúgból történő vanádium elektro
lízis terméke lúgban oldhatatlan V/III/-hidroxid, 
amely az oldattól elválasztható. Az elektrolízist 
cseppfolyós fémkatóddal célszerű megvalósítani, 
amelyre a cseppfolyós Wood-fém alkalmas. A ka- 
tódfelület megfelelő sebességű mechanikus keve
rése esetén a vanadát redukcióra nézve határáram 
lép fel, a reakció sebességét a diffúzió szabja meg. 
E határáram eléréshez szükséges legkisebb bruttó 
áramsűrűséget tekhithetjük optimálisnak, amely
nek nagysága függ a keverési sebességtől.
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Hazai iparági hírek
A lm ásfüzitői tim föld A ngliába

A v ilághírű angol S m ith s-cég is rende lt az  A lm á s 
fü zitő i T im földgyár  legújabb term ékéből, a  gyújtó- 
gyertyák gyártásához szükséges speciális tim földből. 
Még m últ évben kísérletezték k i ilyen célra ezt a 
tim fö ldfajtát azz alm ásfüzitői szakem berek, éppen az 
angol cég m egbízására. A Veszprémi Bakony M űvek  
ugyan is liceneet és gyártósort vásáro lt a S m ith s-cégtől 
a  m inden piacon versenyképes g-jelű gyújtógyertyák 
hazai gyártására, s a  külföld i p artn e r az alm ásfüzitői 
üzemet bízta meg a gyertyák kerám ia szigeteléséhez 
szükséges különleges tim föld előállításával. A B akony  
M űvekben  m á r a próbaüzem  a la tt k itűnően v izsgázót1 
az alm ásfüzitőiek új term éke, m inden vonatkozásban 
m egfelelt a  m egrendelő által előírt tizenkét féle szi 
gorú előírásnak. A kedvező tapasztalatok alap ján  ren~ 
delt m ost sa já t cé ljára is a  S m ith s-cég az  a lm ásfü 
zitői term ékből. Pontos m egbízható m unka, az  á tla 
gon felüli jó m inőség h atására  v á lt megbízóból v ásár 
lóvá a  külföld i partner.

Az alm ásfüzitői tim földgyár a gyújtógyertyákhoz k é 
szülő tim földdel együ tt m ár h a t term ékcsoportot k í 
nál felhasználásra a speciális célokra szolgáló külön 
leges tim földekből. T avaly m á r kétszer több speciális 
tim földet exportá ltak  tőkés országokba, m in t 1981- 
ben. Az idén a  vevőkör bővítésére ú jabb  országokba 
küldenek m in takollekciókat a tonnánkén t három száz 
do llá rért eladható  speciális tim földekből. (GY)

M a g y a r  N e m z e t 1983. j a n u á r  6.

M egnyílt az ALUKER új könnyűfém -áruháza

K önnyűfém -áruház ny ílt B udapesten a X., Ke
resztúri ú t  39—41. szám alatt, önkiszolgáló diszkont 
jelleggel. Az üzlettérben  hozzáférhető polcrendszer 
ben különféle alum ín ium ipari fé lterm éket áru lnak , 
te tő - és falburkoló elem eket, nyílászárókat, s az oszt
rák licenc alap ján  készülő alum ín ium  rad iátorokat. 
(GY)

M a g y a r  N e m z e t 1983. j a n u á r  6.

Színes alum ín ium rad iátorok

Az A luker  K eresztúri úti központi rak tárába, bu 
dapesti és vidéki üzzleteibe m egérkeztek a  Balass- 
gyarm ati Fém ipari Vállalat színes alum ín ium  rad iá 
to ra inak  első szállítm ányai. Az újdonságból az  idén 
százharm incezer négyzetm éternyit bocsát ki, ennek 
csaknem  felét konvertib ilis valu tával fizető országok- 
expontálja. A korróziónak ellenálló fűtőeszköz ára 
nem éri el a hazai öntöttvas rad iátorok árá t. (GY)

M a g y a r  H ír la p  1983. j a n u á r  8.

É j baux itbányát av a ttak  K incsesbányán

K orszerű baux itbányát helyeztek üzembe pénteken 
Kincsesbányán, a  F e jé r  megyei B auxitbányák V á l 
lalat telepén. A 780 m illió fo rin t értékű  beruházás 
sal csaknem  11 k ilom éter hosszú-lejtős ak n á t és füg 
gőleges ak n á t m élyítettek. Az új bányában  az anyag- 
és szem élyszállításra, hazánkban  először, dízelüzem ű 
bányakocsikat használnak  és szám ítógép-vezérlésű 
irány ító rendszert alak íto ttak  ki. A rakodógépekkel 
k ite rm elt ércből m ár a  föld a la tt  eldöntik, m ilyen 
célra dolgozzák fel, ugyan is üzem szerűen alkalm az 
zák a  neutronaktivációs anyagv izsgálatot. A baux it- 
m in tá t izotópos gyorselem zésnek vetik alá és a  m i 
nőségtől függően elkülönítve szállítják  tovább.

A Bitó 2. nevű  új baux itbánya avatóünnepségén 
Soltész Is tván  ipari m iniszterhelyettes elism eréssel 
szólt arról, hogy a h a t éve kezdett állam i nagybe 
ruházást a  Fejér m egyei B auxitbányák Vállalat és a 
Bányászati A knam élyítő  Vállalat határidőre, és 1,5 
m illió fo rin t kö ltségm egtakarítáással valósította meg. 
Az aknászok igen nehéz geológiai viszonyokkal, hé 
v ízforrásokkal b irkóztak meg, és a  k incsesbányai be 
ruházás befejeztével m ost a legújabb, a fenyő fő i ba 
uxitbánya  fe ltárásában  foly tatják  a  m unkát.

A bányany itásban  k itű n t dolgozók közül a  nagy 
gyűlésen ötven „K iváló M unkáért”, tizenöten pedig 
„K iváló dolgozó” k itün tetésben  részesültek. (GY)

N é p sz a v a  1983. j a n u á r  9.
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Megemlékezés
10 éve hunyt el Lomniczy Dezső, egyesületünk volt főtitkára, a Fém kohászat-rovat első szerkesztője

1972. novem ber 25-én — kereken tíz éve — trag i 
kus hirtelenséggel ragadta el a  halál körünkből 
Lom niczy Dezső oki. fémkohóm érnököt.

1918-ban a  Sopron m elletti Balfon született. A h í 
res soproni Evangélikus L íceum ban végezte el közép 
iskolai tanulm ánya it, m ajd  1943-ban szerezte meg 
oklevelét a  József N ádor M űszaki és Gazdaságtudo 
m ányi Egyetem  Soproni K arán. Szépen ívelő pályá 
jának  állom ásai: Nagybánya, Sopron, Diósgyőr, m ajd 
1949-től haláláig  — 23 éven á t — a m agyar a lum ín i 
um ipar különböző m unkahelye i: A jkán  műszaki 
igazgató, a  székesfehérvári nagyberuházások főosz
tályvezetője, m ajd  a NIM -ben az  alum ín ium ipari 
beruházások vezetője. K iem elkedő szak tudását és 
nyelvism eretét egy évig UNIDO szakértőként Tö
rökország alum ín ium iparának  k iépítésében haszno 
sította.

Egyesületükhöz pályakezdéstől halálig  m inden m un 

kahelyén szoros szálak fűzték:1952—1956 között az 
ajka i, 1958-tól 1963-ig a székesfehérvári helyi csoport 
titkára, 1966—1969 között a  Fém kohászati Szakosz 
tály  elnöke, 1969—1972 között Egyesületünk fő titkára 
és 1967-től haláláig  lapunk Fém kohászat rovatának  
vezetője. K iem elkedő szerepe volt az ICSOBA M a
gyar B izottságnak megszervezésében és tevékenysé 
gében.

Odaadó m unkásságát az állam  Szocialista M unkáért 
Érdem érem m el, a  M unka Érdem rend bronzfokozatá 
val, illetve egyesületünk a Zorkóczi Samu em lékérem 
mel honorálta.

A halkszavú, szerény, de m indig és m indenkinek 
segítőkész szakem ber és jó bará t em léke előtt tiszte 
le ttel és szeretette l h a jtju k  m eg az em lékezés zász
laját.

Dr. Pilissy Lajos

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Energia áremelés az USA-lmn

Az egyesült Á llam ok északnyugati részét ellátó 
Bonneville Power Adm inistra tion  50 %-kal em elte a 
nagyfogyasztóknak e lad o tt á ram  á rá t. Az alum ín ium 
kohók 1982. ok tóber 1. ó ta  az edd igi 1,73 с/kW h h e 
ly e tt 2,59 cen te t fizetnek (a korábban  je lze tt á r  2,2 cent 
volt). K ét kohó az á ram ár emelése m ia tt bejelen te tte 
a  term elés to v áb b i csökkentését. (H. W.)

Alumínium, 1982. 9. sz.

Imlnló alumíniumkohó a Kínai Népköztársaságban

N yersanyagellátási nehézségek m ia tt a  te rveze ttné l 
lassabban indul a K ueiyang  alum ín ium kohó a K ína i 
N éphöztársaság Kweichow ta rto m án y áb an . Az 50 k t/év  
kapac itású  kohó 208 kádjából egyenlőre 80 kád  van 
üzem ben. A N ip p o n  L ight M etal Go. közlése szerin t a 
kohó tim földellá tásával vannak  nehézségek. (H . W.)

Alumínium, 1982. 9. sz.

Koljótanulmány készül Zaire részére

A Világbank testvérin tézm énye az International 
Finance Со. (IFC) m ás beruházókkal közösen 3,5 
m illió US S költséggel m egvalósíthatósági ta n u lm á n y t 
kész ítte t alum ín ium kom binát létesítéséé, m elynek m eg 
valósítási költségét előzetesen d u rv án  egym illiárd dol 
lá rra  becsülik. A ta n u lm á n y t és később a  kohót m eg 
valósító konzorcium  ta g ja i a Zairéi kormány, nyugat 
német, olasz, jugoszláv, holland, norvég, svájci és japán  
cégek. Az IFC  575 000 DM h itellel já ru l hozzá a ta n u l 
m ány  költségeihez. A 212 k t/é v  kapac itású ra  te rv eze tt 
kohó, a Zaire folyó to rk o la tán á l épülne, az elektrom os 
energ iát a m ost induló Inga  vízierőm űből, a  tim földet 
külföldről kapná. (H. W.)

Alumínium, 1982. 9. sz.

Százmillió dolláros bahreini alumíniunrhengermü 
terve

A G ulf A lu m in iu m  Bolling M ill (Garmco) az Arab  
Fejlesztési A laptól h ite lt ak ar felvenn i százmillió dolláros 
hengerm ű beruházásának  m egtám ogatására. O któber 
ben M anam a-ban tárgya lások  fo ly tak , de a végleges 
te rv ek et nem  v árják  decem ber elő tt. A 40 k t kapac itású  
meleg- és hideghengerm ű létesítésére 10 nem zetközileg

is ism ert cég n y ú jto tt be pályázato t. A szerződés m eg 
kötése m árc iusra váható . (H . W .)

Middle East Economic Digest, 1982. 41. sz.

Ausztria és Irán olaj barter üzletet köt

Egym illió to n n a  irán i o la ja t k ö tö tt le b a rte r  szerződés 
keretében  A usztria. Cserébe gépeket, kohászati te rm é 
keket és energetika i felszerelést szállítanak. 1981-ben 
A usztria 167, 2 m illió dollár érték ű  á ru t exp o rtá lt 
Irán b a , m íg az im port csak 85,9 m illió do llárt é rt el. 
(H. W.)

Middle E ast Economic Digest, 1982. 41. sz.

Marokkóban vállalat létesül napenergia hasznosítására

Az angol K irá ly i Tudományos Társaság (Boyal 
Scientific Society = R S S / szerződést k ö tö tt két jordánia i 
és egy m arokkói vállalkozóval, m elynek értelm ében se 
g ítséget n y ú jt olyan  vállalat létesítésére, am ely n ap 
energ iával m űködő vízmelegítő rendszereket gyárt. 
A tizen h é t éves együ ttm űködés kertében  m egvalósít 
hatósági és h e ly ze ttan u lm án y  készül, felépülnek a 
g yártó  berendezések, m egtörtén ik  a  dolgozók b e tan í 
tása . A tan u lm án y  értéke 1400 S. Az RSS 1977 ó ta  vesz 
részt a  napenerg iá t hasznosító vállalkozásokban. J o r 
d án iában  a RU M  vállalat ugyancsak az RSS segítsé 
gével m ár tö b b  m in t egy éve szép eredm ényekkel m ű 
köd ik a napenerg ia hasznosításában. (H. W.)

Middle E ast Economic Digest, 3982. 41. sz.

Kedvezőtlen a spanyol alumíniumipar helyzete is

Az Em presa Naciohal de A lum in io  (Rudasa) 1981-ben 
6,3 m illiárd pezeta veszteséggel dolgozott. A v isszaesést 
elsősorban az építő és gép járm ű ipari igények csökkené 
sében lá tják . A társaság  A vilés-i kohója 97,6 k t- t  te r 
m elt, a  Valladolid-i kohó 24,8 k t- t. M indkét szám  elm a 
rad  az előző év i term eléstől. Az A licante-i és Noblejas-i 
p résm üvek k ihasználása 70 %-os volt. M indkét üzem ben 
fo ly ta tják  a  korszerűsítér, m u n k ák a t. A lem ezterm elés 
(38,4 k t) a  7 %-os haza i igénycsökkenést erősen m eg 
érezte. A S a n  Cipriane-i tim fö ldgyár (kapac itása 
800 k t/év) 695 k t tim földet te rm elt. E bből 667,5 k t- t 
é rtékesíte ttek , összesen 25,4 m illiárd  pezetáé rt és az 
üzem nek 375 m illió pezeta vesztesége volt. (H. W.)

Alumínium, 1982. 9. sz.
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Uj alumíniumöntiicle épül Jugoszláviában

M ariborban 2200 t/é v  k apac itású  alum ín ium öntöde 
építését kezdik meg 1983-ban.A term elés m eg ind ítésá 
1986-ra tervez ik . Az üzem  etl990-re  5000 t/é v  kapac i 
tá s ra  ak a rják  bővíteni. (H.W .)

Alumínium, 1982. 9. sz.

Ausztráliai aluiníniuinkoliók helyzete

A p iaci helyzet k ihat az ausztrál alum ín ium kohók bő 
vítésére.

A v ilágpiaci válság jóval k isebb tá v la t i  alum ín ium  
igényeket ígér, m in t am ire még néhány  éve szám íto ttak . 
Az áresés erősen ro n tja  az ausztrál kohók nyereségét 
(A lcan:  —51,3% , Alcoa: —37% , Reynolds: —51,9% , 
K aiser:  —46,3%).
U gyanakkor nő az elektrom os energia ára, nőnek a k ö r 
nyezetvédelm i előírások m ia tti beruházási költségek és 
végül az ausztrál belső fogyasztás nem  n ő tt a kohóbő 
vítéssel arányosan . (1981. év i term elés 371 k t, prim er 
fém fogyasztás 234, G kt.) M indezen okok m elle tt a be 
ruházási kedv erősen függ a korm ány adópolitikájátó l. 
A fentiekhez ta r  ózó szám okat az a lábbi tá b láz a t ta r-  
talm azéa.
Az ausztrál alum ín ium kohók

Cég

Alcan A ustralia L td.
Kurri-kurri
Alcan Éueensland Smelter 
L td. Qoodwood/Bundaberg 
Alcoa ot Australia Ltd.
Point Henry
Portland
Bunbury
Boyne Smelters Ltd.
Gladstone 
Comalco Ltd.
Bell Bay
H unter Valley Alum inium 
Lochinvar
Tomago Alum inium Co. P ty .
Ltd. Tomago
Westal
Worsley

Revue de l’Alum inium, 1982. 9. sz.

k ap a c itá sa d a ta i:

1982.
közepe

kt

1985 
régi terv 

k t
új terv 

k t

90 135 135

— 100 —

*165 105
204
132

105
132

103 200 200

117 117 117

— 230 —

— 220 220

— 110/125
(H. W.)

A kongresszus egyik fő tém ája  a ház ta rtási hu lladé 
kok értékesítési lehetőségeinek szélesítése volt. A ház 
ta rtás i szem étből a legegyszerűbben ónozott lemez- h u l 
ladákok  nyerhetők  ki. E z t m u ta tja  az is, hogy az óno 
zo tt lemez ú jrahasznosítása eléri az 50 %-ot. Az élel- 
m iszer-konzervek elterjedésével egyre nő az ónozott 
lemez jelentősége. A világ ónozott lemez term elése je 
lenleg 14 M t. A csom agolóanyagok forgalm ában az 
ónozo tt lemez értéke tö b b  m in t 40 Mrd DM, az egész 
v ilágra vetítve.

A h áz ta rtási hulladékból m ágneses ú ton  e lválaszt 
h ató  frakció legnagyobb része ónozott acéllemez hu lla 
dék. Jelenleg az N SZK -ban 20 M t h áz ta rtás i szem ét 
keletkezik, ennek kb. 4,5 %-a vagyis kb. 900 k t, ebből 
az ónozott lem ezhulladék menny isége 700 kt. (GY)

Handelsblatt. 1982. 77. sz. ápr. 22.

A SZINESFÉMIPAIt HÍREI

Afrikába költözik a CIPEC központja

A zam b ia i bányászati m iniszter bejelentése sz rin t a 
Cipee központ Párishól L usaka-ba költözik. A szakértő 
k e t m ár felkérték  az átköltözés pénzügyi következ 
m ényeinek m egviszgálására. A végleges dön tést 
1983-ban hozzák a Cipee m in iszteri találkozóján . E gye 
lőre nem  ism eretes, hogy a tö b b i tagország m ennyire 
lelkesedik az új székhelyért. Az biztos, hogy A frikában  
a Cipee k ap cso la ta i a sajtóhoz és egyéb intézm ényekhez 
jelen tősen  p rob lem atikusabbá válnának . (H . W.)

Met. Bulletin 1982. augusztus 20.

A sziliéinmtermelök is csökkentik a gyártás

A lanyha szilícium piac a spanyol Silico de Sabon, 
a portugál Rom os Electricos és M ilnorte cégeket a te r 
melés beszüntetésére készte tte . A leállás egyelőre csak 
a nyári időszakra voaatkozik. A portugál cégek kész 
lete közel 15 k t fém. A spanyol cég 40 %-os tá rs tu la j 
donosa a Pechiney Ugine' K uh lm ann  szóvivője úgy n y i 
la tk o zo tt, hogy bár jelentős nehézségekkel szám olnak, 
de az üzem  még m eglevő 10 k t/é v  kapac itású  kem encé 
jé t egyelőre to v áb b  üzem eltetik . (11. W.)

Hulladékhasznosítási kongresszus Nyugat-Berlinben
1982. április 19— 21 között ta r to t t  kongresszuson 

144 szakm a i előadás h angzo tt el a hulladék  hasznosítás 
problém áiról. A kongresszus tudom ányos program ja 
h a t párhuzam os szekció ülésein bonyolódo tt le. Ezeknek 
tém ái a következők v o ltak : h áz ta rtási hulladékok, 
szennyvíziszapok, ipari hulladékok, fém ek, kórházi 
hulladékok. Különleges tém ak én t szerepelt a  hu lladék 
értékesítés a fejlődő országokban. A kongresszussal p á r 
huzam osan szakm a i k iá llítást is ta r to tta k , am elynek 
célja az volt, hogy a hulladékértékesítés te rü le tén  dö n 
téshozatali joggal rendelkező szem élyeknek b em u tas 
sák, m ilyen lehetőségek állnak rendelkezésükre: h u lla 
dékosztályozás, tüzelőanyag-előállítás, égetés, elgázo- 
sítás, biológiai lebontás stb . A k iá llítás szervezői tá jé 
k o z ta tták  a lá to g a tó k a t az egyes különleges technológiai 
m egoldásokról is: az iszaptechnológia fejlődéséről 
(nehézfém ek visszanyerése az iszapból), zárt v ízrend 
szerek kiépíthetőségéről, az egészségügyi hu lladékok 
kezelésének különleges problém áiról. Az egyik kiállító  
cég a következőképpen fogalm azta meg a hu lladékhasz 
nosítás „ tízp a ran cso la tá t” :

1. Legyen hulladékod!
2. Ne akarj a ra n y a t ta lá ln i a hulladékban!
3. Ne h iggy a teljes hulladék  v isszanyerésben!
4. Ne állíts  elő olyasm it a hulladékból, am it senki 

sem  ak ar m egvásárolni!
5. A visszanyerés során se feledkezz meg a költségekről!
6. A m arad ék o k a t á rta lm a tlan n á  kell tenni!
7. A hulladékban  rejlő  energ iát a lehető legkevesebb 

veszteséggel hasznosítsd!
8. Másféle hu lladékra másféle e ljárás t alkalm azz!
9. Más népek szám ára m ás e ljárás t alkalm azz!

10. A hulladékfeldolgozás közben is ügyelj a környezet- 
re!

Met. Bulletin 1982. augusztus 20.

A nyugati világ réztermelésc 1981-ben

A ny u g ati világ rézérc és nyersréz term elése jelentősen 
növekedett 1981-ben. E gyedül A usztrália és Óceánia 
term elése csökkent 1980-hoz viszonyítva. Szem betűnő 
az am erika i földrész term elés növekedése am inek n ag y 
része az USA rézérc term elésének felfutásából adód ik. 
A szocialista országok nélkül az egyes földrészek rézérc- 
(Cu ta rta lo m b an ) és nyersréz term elése az alábbiak  sze 
r in t alak u lt:

A NYUGATI VILÁG RÉZÉRC ÉS NYERSRÉZ TERM ELÉSE

103 tonna/év

Földrész
Bézérctermelés

(Cu-ban)
N yersréztermelés

1980 1981 1980 1981

Európa 284,9 296,0 071,0 725,7
Afrika 1356,6 1390,0 1279,5 1290,2
Ázsia 490,7 504,2 1054,8 1180,8
Amerika 3514,2 3853,9 2933,4 3172,2
A usztrália 390,3 389,0 178,4 101,7

összesen 0036,7 6434,3 6117,7 6536,6

A nyu g ati világ fin o m íto tt rézterm elése és finom íto tt 
réz fogyasztása, h a  k ism értékbenjis, de szin tén  em elke 
d e tt. A változás azonban földrészenként különböző. 
E u ró p a  és A frika term elése és fogyasztása is csökkent 
1981-ben. Ázsiában viszon t m ind a term elés, m ind a fo 
gyasztás n ő tt 1981-ben az előző évhez v iszonyítva.
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A m erikában a f inom íto tt réz term elése jelentősen n ő tt 
1981-ben, de a fogyasztás csökkent. A szocialista o r 
szágok nélkül az egyes földrészek f inom íto tt réz te r 
melése és finom íto tt réz fogyasztása a következő tá b lá 
za t szerin t alak u lt:

45 500 to n n áv a lv A legnagyobb term elés csökkenés A ng 
liában  és az U SÁ -bán figyelhető  meg. A nem  szocialista 
világ ólom felhasználását és a hulladék feldolgozását a 
következő tá b láz a t szem lélteti:

A NYUGATI VILÁG FIN OM ÍTOTT I tÜZ TERM ELÉSE 
ÉS RÉZFELHASZNÁLÁSA

10a tonna /ív

F inom íto tt réz A finom ított réz
Földrész termelése felhasználása

1980 1981 1980 1981

Európa 1422,4 1354,0 2833,3 2075,8
Afrika 908,9 889,1 115,8 111,0
Ázsia 1155,5 1201,5 1438,5 1012,7
Amerika 3373,8 3517,3 2561,0 2548,1
Ausztrália 182,9 190,8 129,8 137,6

összesen 7043,5 7212,7 7079,0 7085,8

(GY)
World Metal Statistics. June 1982.

Л nyugati világ ólomtermelése 1981-ben

A szocialista országok nélkül a v ilág ólom érc/term e- 
lése 109 400 to n n áv al csökkent 1981-ben az előző 
évhez v iszonyítva.

Ez a  csökkenés E u ró p áb an  és A m erikában  je len tke 
ze tt. A  f inom íto tt ólom term elés 121 300 to n n áv al csök 
k en t 1981-bén az előző, év i term eléshez viszonyítva. 
A term elés csökkenés Ázsia é_s A usztrália k ivételével 
m in d en ü tt je len tkezett. Az USÁ -ban volt legnagyobb az 
ólom term elés visszaesése, m eghalad ta  a 85 000 to n n á t. 
A szocialista országok nélkül a v ilág ólomérc és finom í
to t t  ólom term elését a következő táb láz a tb an  m u ta t 
juk  be.

A NYUGATI VILÁG ŐLOMÉRC ÉS FINOM ÍTOTT ÓLOM 
TERM ELÉSE

103 t/év

A nyugati világ cink termelése

Szocialista országok nélkül a viliig cinkéreterm elése 
(Zn-ben) 4430,G k t  volt 1981-ben és ez 112,1 k t-val 
kevesebb, m in t 1980-ban volt. A term elés visszaesése 
E u ró p á ra  és A m erikára koncen trálódo tt. E zen  belül 
különösen Írország  és K anada term elésének visszaesése 
figyelem re m éltó. U gyanakkor 100 k t-val n ő tt  a  cink 
k a tó d a  (töm b) term elés. A c ink töm b term elés 1981-ben 
4546,7 k t volt a nem  szocialista v ilágban. E gy  év a la tt 
P eru  term elése m egkétszereződött, 1981-ben 128,2 k t 
volt. A nem  szocialista ország cink érc és cinktöm b 
term elését a következő tá b láz a tb an  m u ta tju k  be.

A NYUGATI VILÁG CINKÉRC ÉS CINK TÖMB TERM ELÉSE
103 t/év

Cinkére termelés Cinktömb termelés
Földrész (Zn-tartalom )

1980 1981 1980 1981

Európa 1111,3 988,0 1814,3 1843,0
Afrika 240,0 254,5 188,0 207,0
Ázsia 374,8 382,5 807,1 826,6
Amerika 2320,7 2300,8 1271,0 1368,0
Ausztrália 495,3 504,2 300,0 300,9

összesen 4548,7 4436,0 4446,4 4546,744

A nem  szocialista világ cinkfelhasználása 1981-ben 
4236,9 k t  volt és ez 147,3 k t-val kevesebb m in t 1980-ban. 
A fogyasztás csökkenés F ranc iaországban  57,8 k t, az 
N SZK -ban 31,5 k t, O laszországban 21 k t, Ja p á n b a n  
53,2 k t, B razíliában  ped ig 21 k t volt. Földrészenként 
a nem  szocialista v ilág cinkfelhasználását a következő 
tá b láz a tb an  m u ta tju k  be:

Ölömére termelés F inom ított ólom 
Földrész (Pb-ban) termelés

A NYUGATI VILÁG CINKTÖM В FELHASZNÁLÁS A
103 t/év

1980 1981 1980 1981

Európa 487,6 445,1 1507,9 1479,5
Afrika 281,0 284,5 151,7 147,9
Ázsia 113.1 120,0 384,3

1786,0
403,8

Amerika 1282,6 1208,1 1072,0
Ausztrália 397,5 395,3 245,7 251,1

összesen 2562,4 2453,0 4070,2 3954,9

A f inom íto tt ólom felhasználása a nem szocialista 
országokban 1981-ben 120 200 to n n áv a l volt kevesebb 
m in t 1980-ban. A földrészek közül egyedül A usztráliá 
b an  n ő tt k ism értékben a fogyasztás. A legnagyobb 
m értékű  visszaesés O laszországban, Spanyolországban, 
A ngliában, Ja p án b a n  és az U SÁ -ban volt. Az ólom hul
ladék feldolgozás is csökkent a ny u g ati országokban

A NYUGATI VILÁG ÓLOMFOGYASZTÁSA 
ÉS MÁSODLAGOS ÓLOM TERM ELÉSE HULLADÉKBÓL

103t/év

F inom ított ólom Másodlagos ólom 
Földrész fogyasztás termelése hulladékból

Földrész 1979 1980 1981

Európa 1703,8 1699,8 1574,2
Afrika 119,8 142,7 141,0
Ázsia 1201,8 1137,0 1092,6
Amerika 1475,1 1281,0

123,1
1299,0.

Ausztrália 122,4 128,9

összesen 4022,9 4384,2 4236,9

(GY)
World Metal Statistics June 1982.

Ausztrália réziparának termelése 1981-ben

A usztráliában  1981-ben 223 352 to n n a  ércet és kon- 
cen trá tu m o t (C u-tartalom ban), 161 714 to n n a  b lister 
rezet és anódát, 190 808 to n n a  rézk a tó d á t te rm elt a 
réz ipar. A fentiekből az alábbi m ennyiség kerü lt ex 
p o rtra : 43 400 to n n a  érc és koncen trátum , 18 883 tonna  
blisterréz és anóda, 55 729 to n n a  rézkatóda. A usztrália 
rézk ató d a  felhasználása 1981-ben 136 400 to n n a  volt. 
(GY)

World Metal Statistics. June 1982.

1980 1981 1980 1981

Európa
Afrika
Ázsia
Amerika
Ausztrália

1637,6 
92,6 

553,8 
% 1454,0 

86,4

1504,5 
89,7 

553,0 
1407,9 
' 89,1

734,6
39,5

178,0
786,5

45,2

736,9
30,4

188,2
738,8

44,0

összesen 3824,4 3704,2 1783,8 1738,3

World Metal Statistics June 1982.
(GY)

Ausztria réziparának termelése 1981-ben

Az osztrák  rézipar 1981-ben 39 117 to n n a  raffinált 
rezet te rm elt. E bből ex p o rtra  kerü lt 20 139 tonna. 
A raffiná lt réz felhasználás 31 400 tonna . A usztria 
réz im portja az alább iak  szerin t a lak u lt: 8659 to n n a  
blisterréz és anóda, 3637 to n n a  raffiná lt réz és 18 074 
to n n a  rézhulladék. A usztria 46 147 to n n a  réz és réz- 
ö tvözet-fé lgyártm ány t te rm e lt 1981-ben (GY)

World Metal Statistics June 1982.
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Прохаска, Я .:  О кристаллизации графита ........... С 40

В системе Fe-C кристаллизация графита по ста
бильной системе вызывает значительнее сниж е
ние свободной энтальпии, чем кристаллизация 
метастабильного цементита. Несмотря на это, 
при определенных условиях, преобразование 
цементита характернее на кристаллизацию. 
Причина этого заключается в том, что центры 
кристаллизации цементита в переохлажденном 
расплаве образуются легче и быстрее, чем графи
та. В работе излагаются зависимости переох 
лаж дения, начиная с которого кристаллизуются 
фазы метастабильной системы.

СОДЕРЖАНИЕ

Чизмазиа, М .: В о з м о ж н о с т и  п р и м е н е н и я  м е т о д а  
л и т ь я  п о д  в ы со к и м  д а в л е н и е м  п р и  п р о и з в о д с т в е  
м е д н ы х  о т л и в о к  д л я  ш и р о к о г о  п о т р е б л е н и я  . .С  54

В работе излагаются проблемы литья медных фа
сонных отливок методом литья под давлением. 
Излагаются вопросы выбора отливок и факторы, 
принимаемые во внимание при конструирова 
нии форм.

Рушицка, Л .—Дроссел, Г .— Кёлер, К . X .—Лулейх,
П .:  Механизация небольших литейных цехов О 56

На примере одного литейного цеха, работающе
го на заказ, авторами показаны техническое ре
шение интегрированной механизации формовки 
и очистки отливок, а такж е и ее экономические 
эффекты. Подробно излагаются работа и кон 
струкционное решение решетчатой транспотиру- 
ющей ленты на линии очистки.

C O N T E N T S

Prohászka, J .:  Ideas on the crystallisation ol gra
phite ................... .v...............................................P 49
The crystallisation  of stable g raph ite  in the 
Fe— C system  causes a b igger decrease of th e  free 
en thalpy , th a n  th a t  of th e  m etastab le  cem entite . 
N evertheless on certa in  conditions th e  cemen- 
titic  transform ation  is characteristic  of th e  crys 
tallisation. The reason is, th a t  th e  crysta l nuelea 
of th e  cem entite in  th e  undercooled m olten m etal, 
which are able to  grow, can com e in to  existence 
easier and in  a sh o rter tim e, th a n  those of the 
graph ite . The p ap er form ulates connections b a 
sed on considerations of principle for th a t  degree 
of undercooling, from  which th e  phases of the 
m etastab le  system  do crystallize.

Gsizmazia, M.: The possibilities of application of 
high presenre die casting for the production of 
brass armatures for sanitary engineering.............P 64

The au th o r deals w ith  th e  problem s of the p ro 
duction of brass arm atu res for san ita ry  eng ineer 
ing by pressure die casting. The poin ts of view of 
the choice o f  th e  castings and th e  factors, which 
m ust be tak en  in to  account when sketching  the 
tooling are m ade know n.

Ruechitzka, L.— Drossel, G.— Köhler, K .-H .— Lu- 
leich, P.: Mechanisation od small foundries........ P 56

The au thors d em o n strate  by exam ple of a jo b b 
ing foundry  th e  technical solution and  th e  eco 
nom ic results of th e  in teg rated  m echan isation of 
m oulding and fettling. The shap ing and runn ing  
of a la ttice  belt conveyor developed for a co n ti 
nuous fe ttling  line is m ade know n detailed.

I N H A L T

Prohászka, J.: Gedanken über die Kristallisation 
des Graphits ............................................................. S 49
Im  Fe— C Leg ierungssystem  bew irkt die K r is 
tallisation des stab ilen  G raph its eine größere V er 
ringerung der freien E n tha lp ie , als d ie des me- 
tastyb ilen  Zem entits. U n ter bestim m ten U m 
ständen  ist doch die Z em entitum w andlung fü r 
d ie K ristallisation  charakteristisch . Die U rsache 
dessen ist, daß d ie w achefäh ige K ristallisa tions 
keim e des Z em entits in  der un te rk ü h lten  Schm el
ze le ichter, in einer kürzeren  Zeit en tstehen  kö n 
nen, als d ie des G raph its. Die A bhandlung for 
m uliert auf prinzipielle Überlegungen ruhende 
Zsam m enhänge über das Maß der U nterkühlung, 
von welcher die P hasen  des m etastab ilen  Sys
tem s kristallisieren.

Gsizmazia, M.: Die Aiiwendungsmöglichkeiteu des 
HochdruckgicBens zur Herstellung von Armatu
ren aus Messing für die Installationstechnik . . . , S  54

Die Problem e der  H erstellung von  A rm aturen  fü r 
d ie Installa tionstechn ik  aus Messing durch D ruck 
gießen werden behandelt. D ie G esichtspunkte 
der A usw ahl der G ußstücke werden bekann tge 
m acht und  d ie F ak to ren  behandelt, d ie beim  E n t 
w urf der W erkzeuge berücksich tig t werden sol
len.

Ruschilzka, L.— Drossel, Q.— Köhler, K.-H.— Lu- 
leich, P.: M echan isierung kleiner G ießereien___ S 56

D ie A utoren  dem onstrieren  anhand  einer K u n 
deng ießerei als Beispiel die technische Lösung und 
die ökonom ischen Ergebnisse der in tegrierten  
M echan isierung des Form ens und des G uß p u t 
zens. Die A usb ildung und  das F unk tion ie ren  des 
G itterbandförderers, welcher zur kontunierlichen 
P utzlin ie en tw ickelt w urde, wird ausfürhrlich 
bekan n tgem acht.
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Фаркаш, О.: Энергосберегательные направления 
в металлургии чугуна .......................................  С 145

Данные об энергопотреблении металлургии, в 
том числе производства Чугуна на 1981 г. Воз
можности снижения энергопотребности. Обра
зование кохезионной зоны доменных печей, ее 
влияние на использование топливаа. Определе
ние состояния кохезионной зоны и его оптими
зация.

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Ш техлик, Л .:  Столетие конверторного сталеплав- 
ления в г. Диошдёр ..............................................  С 151
Развитие бессемеровского сталеплавления, роль 
Бессемера и Гёрансона. Первые заводские обо
рудования. Описание бессемеровского цеха обос
нованного в 1883 г. в Диошдёре.

Кейм, В .:  Автоматизация электросталеплавиль 
ных цехов с помощью микро ЭВМ .................. С 156

Используя микро ЭВМ можно эффективно и 
экономично Управлять электросталеплавильны 
ми цехами. Автоматическое управление вклю 
чает в себе разиональное энергопотребление, уп 
равление металлургическими процессами и не- 
пррывным литьем.

Шулаев, И . Л .— Аршавский, В. 3 .—Ш атулин, В.
Ф.: Очистка слябов перед прокаткой ..........  С 161

Опишут местные способы поправки поверхност
ных дефектов слябов. Предлогают примемение 
современных приборов-анализаторов и внедре
ние очистительных линий на металлургических 
заводах.

Цако, Л .—Реши, Д ь .:  Анализ критической темпе
ратуры холодного разлома в случае термомеха
нически обработанной конструкционной 
стали .................................................................. С 164

Определение критической температуры холодно
го разлома. Конвенции относительно определе
ния переходной температуры. Математический 
анализ взаимосвязи ударной работы и темпера
туры, изложение программысоставленной для 
определения характеристических данных

Немет, Б .:  Практический опыт автоматизации на 
глиноземном заводе г. Алмашфюзитё ............  С 178

Подробная информация оо опыте полученном 
в связи с работами по автоматизации и вычисли
тельной технике, по снабжению приборами. Под
черкивается важность чувствительной системы, 
скорость реагирования, выгодность современ
ных приборов, влияние автоматизации на чис
ленность работников и на удельные величины 
потребления. Описание затрат на внедрение при 
борами и положения численности работников на 
этой области.

Киш, Ш .: Современные методы газоочистки на 
глиноземном заводе ZSNP ЧССР ................  С 181

Показывается система газоочистки применимая 
на глиноземном заводе ZSNP города Зиар над 
Хроном. Частью этой системы является влажное 
газоочистительное оборудование собственной 
конструкции. Анализируется и мощность газо- 
сосов, нужных в отдельных цехах.

Травушко, Л .—Уйсаси, Д ь.:  П лавильная печь 
с мощностью 60т введена в эксплуатацию на За 
воде Легких металлов г. Секешфехервар . . .  С 184

Сообщение о вводе в эксплуатацию печи имею
щей большого значения в истории венгерской 
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Energiatakarékossági törekvések a nyersvasmetallurgiában
DR. F A II К A S O T T Ó  egy. tanár, a műszaki tudom ányok doktora,

Nehézipari Műszaki Egyetem

A kohászat, ezen belül a nyersvas g gyártás 
1981. évi energiafogyasztási adatai: lehetőségek az 
energiaszükséglet csökkentésére.

A nagyolvasztók kohéziós zónájának kialakulása  
és hatása a tüzelőanyag-fogyasztásra. A  kohéziv 
zóna helyzetének meghatározása, valamint opti 
malizálása.

I. A vaskohászat és a nyersvaskohászat 
energiafogyasztása

A nyersvasgyártás fajlagos energiafogyasztásá
nál? csökkentésére irányuló törekvések, a vaskohá
szati kutatások, illetve technológiai fejlesztések 
homlokterében álltak mindig sőt, napjainkban 
soha nem tapasztalt jelentőséget és mértéket öl
töttek. Ezt egyfelől a nyersvaselőállítás kiemel
kedően nagy fajlagos energiafogyasztása, másfelől 
az energiaellátottságban jelentkező nehézségek, s 
az azzal kapcsolatos árrobbanás indokolja.

A Föld nyersvastermelése 1981-ben 501 Mt volt, 
mely — a zsugorítmánygyártás energiafogyasztásá
nak és a torokgáz jóváírás figyelmen kívül hagyá
sával — mintegy 10 EJ-t használt fel. Ez az ener
giamennyiség a Föld 1981. évi 300 E J energia- 
fogyasztásának 3,3%-a.

Hazánk energiafelhasználása 1981-ben 1252 PJ 
volt, melyből vaskohászatunk teljes vertikuma
127,3 PJ-lal, azaz 10,17%-kal részesedett. Ha vas
kohászatunknak csak az alapvető fázisait vesszük 
figyelembe, akkor az 1. ábrán látható energia- 
fogyasztási adatok tárulnak elénk. Látható, hogy
1981-ben az összesen 103,37 PJ energiafelhaszná
lásból a szűk értelemben vett nyersvasgyártás 
59,16 PJ-t, vagyis az egészből 57,23%-ot emésztett 
fel. Ez az energiamennyiség a népgazdaság energia- 
fogysztásának 4,73%-a, ami — figyelembe véve az
1981. évi 2,212 mt, tehát viszonylag kis nyersvas- 
termelésünket — meglehetősen nagy. Az adatok
ból következik, hogy nagyolvasztóink 1981-ben 
átlagosan 26,74 GJ energia felhasználásával állí- *

* E lőadáskén t elhangzott а  V III . N yersvas- és 
A célgyártó K onferencián 1982. szept. 6-án, Siófokon. 
(A Szerk.)

D K : 669.16.013.6

tóttal? elő 1 t  nyersvasat, ami mintegy 35%-kaJ 
nagyobb a nemzetközi átlagnál, s közel 60%-kal 
haladja meg a jelenlegi legkisebb fajlagos energia- 
fogyasztási értékeket. Az okok közismertek, s túl
nyomó részben nyersvasgyártásunk rendkívül 
rossz elegyviszonyaira, kisebb részben pedig tech
nikai és technológiai elmaradottságára vezethetők 
vissza.

A 2. ábra szemlélteti, hogy nyersvasgyártásunk
1981. évi 59,16 PJ energiafogyasztásában a koksz 
42,39 PJ-lal szerepel, azaz 71,66% részesedésével 
kimagaslóan a legnagyobb energiatételt képviseli. 
Ez 1 tonna nyersvasra vonatkoztatva 19,16 GJ, 
illetve 690,8 kg kokszfogyasztást jelent. Az 
olvasztóban felhasznált tüzelőanyagok (koksz, 
földgáz, olaj) együttes mennyisége természetesen 
ennél nagyobb, a bruttó energiafogyasztás 81,75
%-a.

A nyersvasgyártás energiafogyasztására utaló 
adatok bizonyítják, hogy az energia felhasználásá
nak csökkentésére irányuló törekvéseknek hazánk

1. ábra. Vaskohászatunk alapvető fázisainak energia
fogyasztása 1981-ben, P J-ban  

1 — nyersvasgyártás 59,2% (57,2), 2 — acélgyártási 4,0 % (14,1), 
3 — meleghengerlés 14,4% (13,3), 4 — hideghengerlés 0,85% (0,82), 
5 — kokszolls 3,7 % (3,0), (i — zsugorítás 10,8 % (10,4) , £  = 103,37 PJ
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2. ábra. Nyersvas gyártó sunk energiafogyasztása 1981-ben, 
P J -ban

1 —  k o k s z  4 2 ,4  % (7 1 ,7 ) ,  2  —  f ö ld g á z  4 ,6  % (7 ,8 ) ,  3  —  o la j  1 ,4  % (2 ,3 ) ,  
4 —  t o r o k g á z  7 ,2 %  ( 1 2 ,2 ) ,  5 —  k o k s z k e m e n e e g á z  0 ,2 %  (0 ,3 ) ,  0 —  
v i l l a n y á r a m  0 ,3 %  (0 ,5 ) ,  7  —  g ő z , m e le g v íz  3,1 % (5 ,2 ) ,  У  =  5 9 ,1 6  P.I 

2 6 ,7 4  G J / t

vaskohászatában kiemelkedő jelentősége van, ezért 
a cél megvalósítása érdekében valamennyi lehető
séget igénybe kell venni.

2. A nyersvasmetallurgia energiafelhasználásának 
csökkenését eredményező technikai, technológiai 

lehetőségek

Az energiafogyasztás csökkentését szolgáló fej
lesztések fogalomkörébe nem illetszthetők azok a 
technológiai módozatok, melyek különböző pót
tüzelő-, ill. redukálóanyagokat használnak fel a 
koksz kisebb-nagyobb hányadának kiváltására. 
Ezek ugyanis nem energiát, hanem az adott ország
ban uralkodó mindenkori energiahordozó beszer
zési lehetőségek, ill. árviszonyok arányában költ
ségeket takarítanak, illetve takaríthatnak meg, 
ami természetesen szintén fontos célkitűzés hazai 
körülményeink között is.

A fajlagos költség megtakarítás érdekében ugyan
akkor Japánban a nagyolvasztóba injektált olaj- 
mennyiséget fokozatosan többletkoksz felhasználá
sával váltják ki. Az NSZK-beli Thyssen A. G. mű
vekben pedig a fúvószél hőmérsékletét csökkentet
ték 1300 °C-ró 11050 °C-ra, mivel aléghevítők fűté
sénél megtakarított földgázmennyiség, valamint a 
nagyolvasztóban jelentkező kokszfogyasztás növe
kedés pénzügyi vonzatainak algebrai összegzése — 
az ottani jelenlegi árviszonyok mellett — költség
megtakarításhoz vezet.

Az energiamegtakarításra irányuló törekvések 
eredményei általánosabb érvényűek, s nemcsak a 
költség, hanem az energiafogyasztás mérséklését 
is magukban foglalják.

A nyersvasgyártás fajlagos energiafelhasználá
sának csökkentését szolgáló fejlesztések alapvető
en az alábbi fő csoportokba sorolhatók:

1. az elméleti fajlagos energiaigény csökkentése,
2. az energiahasznosítás mértékének növelése,
3. az energiavisszanyerés fokozása.
Az első csoportba tartozó lehetőségek legalap

vetőbb része az elegykihozatal növelése, különösen

hazai körülményeink között. Jó minőségű vasércek 
beszerzése, illetőleg a rendelkezésre álló vasércek 
maximális dúsításának megvalósítása mellett igen 
fontos a salakhányó vastartalmának kitermelése, 
a nyers salakképző anyagok elhagyása vagy leg
alábbis nagymértékű csökkentése a nagyolvasztó 
elegyében, s ezzel párhuzamosan az önjáró zsugo- 
rítmánykeverék gyártásának és felhasználásának 
megoldása. Elsősorban a hazai nyersvasgyártásra 
jellemző igen nagy fajlagos salakmennyiség mellett 
van kiemelkedő jelentősége a salakösszetétel opti
malizálásának, a csökkentett bázikusságú salakkal 
történő kohósításnak, s ezzel együtt az üstmetallur
giai nyersvaskéntelenítés bevezetésének. Hasonló
an fontos az üstmetallurgiai szürkevasgyártás 
eredményes megvalósítása is.

A második csoportot alkotó technológiai lehető
ségek lényegében a nagyolvasztóban áramló gáz 
fizikai és főleg kémiai energiájának tökéletesebb 
hasznosítását hivatottak biztosítani. A nyersvas- 
gyártási folyamat ilyen értelmű optimalizálása 
nagyrészben a nagyolvasztóban uralkodó fizikai 
viszonyok kedvezőbbé tételét igényli.

Tde tartozik mindenekelőtt az oxidációs zóna 
szükséges méreteinek, s ezzel a fúvószél paraméte
reinek — a kinetikai energia, a sebességek — meg
határozása és beállítása továbbá a kohéziós zóna 
méreteit és elhelyezkedését meghatározó tényezők 
kézbentartása, s ezzel a kohéziós zóna kiterjedésé
nek és helyzetének szabályozása, valamint az 
anyagelrendeződés, illetve adagolási rendszer opti
malizálása, és folyamatos ellenőrzése, a legkedve
zőbb nyomásviszonyok fenntartása (nagy torok
nyomás), s végül, de nem utolsó sorban a kedvező 
granulometriájú, nagy szilárdságú és redukálható- 
ságú stabilizált betétanyagak biztosítása. A fúvó
szél hőmérséklet növelése is hozzájárul az energia
hasznosítás fokozásához.

Az energiavisszanyerés fejlesztésére irányuló 
technikai, illetve technológiai megoldások széles 
skálájában a termikus, kinetikai és kémiai energia 
visszanyerésének számos lehetősége szerepel, me
lyek közül kiemelkedő jelentőségű a torokgáz teljes 
mértékű hasznosítása, az elgőzölögtető hűtési 
rendszer elterjesztése, s a torokgáz mozgási energiá
jának hasznosítása a nagy toroknyomású nagy- 
olvasztóknál)

Az energiafogyasztás csökkentését eredményező 
lehetőségek sorából a dolgozat az energiahasznosí
tás mértékének növelésére irányuló azon legújabb 
vizsgálatokról nyújt tájékoztatást, melyek a gáz
eloszlás milyenségét nagymértékben meghatározó 
kohéziv zóna elhelyezkedésének, méreteinek és 
alakjának hatásával, az ezeket befolyásoló ténye
zők feltárásával, s az eddig elért eredményekkel 
foglalkoznak.

3. A kohéziv zóna és a gázeloszlás kapcsolata

A nagyolvasztóban elhelyezkedő kohéziv zóna, 
mely a lágyulási és olvadási folyamatok tartomá
nyát foglalja magában, a 3. ábrán (1) látható mó
don a nagyolvasztót egy szilárd és egy — a koksz 
mellett — folyékony állapotú anyagokat tartal
mazó tartományra osztja. A fúvósíkból érkező gáz
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3. ábra. A  kohéziv zóna általános elhelyezkedése a nagy- 
olvasztóban (1 )

1 —  a d a g f e lü l e t ,  2  —  f e lm e le g e d é s i  z ó n a ,  3 —  g á z r e d u k c ió s  z ó n a ,  
4 —  lá g y u lá s i -  é s  o lv a d á s i  ( k o h é z iv )  z ó n a ,  5 —  m e ta l l u r g ia i  z ó n a , 

6  —  f ú v ó s ík ,  7 —  o lv a d é k f á z i s

csak a kohéziv zóna kokszrétegei által képviselt 
horizontális helyzetű nyílásokon keresztül képes 
a szilárdanyag-tartományba áramolni, minthogy a 
lágyulás, ill olvadás alatt álló elegyrétegek áram
lási ellenállást képeznek. A lágyulás előrehaladásá
val ugyanis az üregtérfogat jelentősen csökken. 
Amikor az elegyréteg olyan hőmérséklettartomány
ba ér, ahol a meglágyult zóna és a szilárd zóna 
üregtérfogatának aránya kisebb, mint 0,4, a zóna 
gázátbocsátó képessége gyakorlatilag megszűnik. 
Ebből következik, hogy a kohéziv zónára jellemző 
paraméterek a gázáramlással soros kapcsolatban 
vannak, annak milyenségét meghatározzák, s így 
jelentős hatást fejtenek ki a gáz fizikai és kémiai 
kihasználására, az indirekt redukció és ezzel az 
energiafogyasztás mértékére.

3.1 A kohéziv zóna jellemzőinek hatása a gázáram- 
-megoszlásra

A kohéziv zóna elhelyezkedése, mérete és alakja 
különböző tényezők hatására többféle lehet. Leg
általánosabb típusait a 4. ábra (2) mutatja be. 
A legkedvezőbb formátum megállapítása érdeké- 
ban egyes vizsgálatok eredményére kell támasz
kodnunk.

3.1.1 A kohéziv zóna nyílásszögének hatása

Wakayama, S., Kanayama, Y. és Okuno Y (3) 
két eltérő helyzetű kohéziv zónán átáramló gáz- 
mennyiség alakulását vizsgálták a magasság függ
vényében. Az 5. ábra tanúsága szerint azt tapasztal
ták, hogy a kisebb nyílásszögű, fordított V alakú, 
nagyolvasztó falazatától távolabb elhelyezkedő 
kohéziv zóna az alsó részen nagyobb gázmennyiség 
átáramlását teszi lehetővé, melynek következté
ben —- bár a kohéziv zóna kisebb felülete ered
ményeként a gázáramlási ellenállás valamelyest nő 
— kedvezően megnövekszik a gáz tartózkodási 
ideje a szilárdanyag tartományban, s ez nagyobb 
gázkihasználást von maga után. Egyidejűleg csök
ken a falazat hő vesztesége és növekszik az aknafal

\KL-78S-M

4. ábra. A  kohéziv zóna alaptípusai (2 )

élettartama, mivel a kohéziv zónán átáramló gáz 
kevésbé csapódik közvetlenül a falazatra.

A kohéziv zóna profiljának nyilásszöge nem 
csökkenhet egy határon túl, mert az egyidejűleg 
kisebbedő olvasztási felület következtében mér
séklődik a nagyolvasztó termelése.

3.1.2 A kohéziv zóna helyzetének, méreteinek 
hatása

A kohéziv zóna különböző részén átáramló gáz- 
mennyiséget természetesen az adott térségben ki
alakuló gázáramlási ellenállás szabályozza. Ennek 
következtében a gázárammegoszlást nemcsak a

5. ábra. Gázárammegoszlás a kohéziv zóna helyzetének 
függvényében (3 )
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6. ábra. A  kohézív zóna alakjának és helyzetének hatása 
a gázáramlási ellenállásra (4 )

------ h , =  1,73 R  - - - h2 =  0,9ÜR

7. ábra. A  kohézív zóna magasságainak változása a 
tengelymenti éro/koksz arány függvényében (3 )

kohéziv zóna profiljának nyilásszöge, azaz falazat
tól mért távolsága, hanem a zóna vastagsága, 
magassága és lábazatának radiális kiterjedése is 
szabályozza.

Gudenau H. W., Kreibich K. és Peters К. H. (4) 
ezirányú m odei 1V i z sg á 1 a’ta  i n а к eredményeit össze
foglaló 6. ábra szemlélteti, hogy az alacsonyabb 
kohéziv zóna -— nyilvánvalóan a kisebb átáramlási 
összekeresztmetszet következtében — nagyobb 
gázáramlási ellenállást, azaz kisebb gáztérfogat- 
áramot enged meg. Ez egyben — a kisebb olvasz
tási felület eredményeként — csökkenő termelést 
von maga után. Látható, az is hogy a kohéziv zóna 
vastagodása, lábazatának radiális irányú kiter
jedése, azaz a lágyulási és olvadási hőmérsék- 
lethatárköz megnagyobbodása, a kohéziv zóna 
magasságától függetlenül, jelentős gázáramlási 
ellenállásnövekedésével jár együtt, s így nagyon 
káros.

A kohéziv zóna megvastagodása csak akkor ke
rülhető el, ha a redukáltság bizonyos állapotában 
levő elegy lágyulási és olvadási hőmérséklete 
között a különbség kicsi.

A kohéziv zóna lábazatának radiális kiterjedése 
hatással van a fúvószél beáramlásra is Minél 
nagyobb ugyanis a lábazat szélessége, a fúvószél 
beáramlás annál inkább közelít a nagyolvasztó 
tengelyéhez.

ellenállás teljesen bizonytalan nagyolvasztó járatot 
okoz. A D típusú valamivel kedvezőbb gázát- 
bocsátást tesz lehetővé az előzőnél, de W formája 
következtében a forró medencegáz közvetlenül 
rongálja a nyugvó falazatát.

3.2 A kohéziv zóna helyzetére, alakjára és méreteire 
ható tényezők, és az elért energetikai eredmények

3.2.1 Az érc/koksz arány változásának hatása

A kohéziv zóna optimális profiljának beállításá
hoz az azt szabályozó tényezők hatásainak ismere
tére van szükség. A kohéziv zóna magasságviszo
nyai jelentősen változnak a nagyolvasztóban el
helyezkedő anyagrétegek radiális irányú érc/koksz 
arányaitól. Amint azt a Wakayama, 8., Kanayama, 
Y. és Okuno, Y. (3) kutatásainak eredményeit 
tartalmazó 7. ábra szemlélteti, az érc/koksz arány 
növekedése a középponti zónákban (egyidejűleg 
az érc/koksz arány csökkenése a falmenti zónákban) 
azt eredményezi, hogy a kohéziv zóna fúvósíktól 
mért teljes magassága csökken, lábazatának ma
gassága pedig nő. Ez a folyamat fokozatos át 
menetet jelent a kohéziv zóna Д -alakjáról a W 
alakba, vagyis kerületi, majd túlzott kerületi jára
tot von maga után. A gázkihasználás szempont
jából helyes A -profil tehát akkor alakul ki, ha az 
érc/koksz arány a tengelymenti tartományokban 
kisebb, mint a falazat közelében.

3.1.3 A kohéziv zóna legkedvezőbb profilja

A kohéziv zóna elhelyezkedésére, alakjára és 
méreteire vonatkozó, itt idézett vizsgálatok ered
ményei azt mutatják, hogy a kohéziv zóna 4.ábrán 
bemutatott profiljai közül a B-vel jelzett típus a 
legkedvezőbb, minthogy kellő magasságú, s ezáltal 
sok gázáramlási nyílással és megfelelő felülettel 
rendelkezik a nagyméretű gázáramláshoz, és az 
olvasztási munkához egyaránt. Ugyanakkor a 
szükséges távolságban helyezkedik el a falazattól, 
biztosítva ezzel a szilárdanyag tartomány nagy
ságát s ezzel a jó gázkihasználást és egyben kellő 
védelmet is jelent a falazat számára Az A tipusú 
kohézív zóna nagyon közel van a falazathoz és 
vastag. A C típusú nagyon kevés gázáteresztő 
nyílást tartalmaz, s az igen nagy gázáramlási

3.2.2 A nyomásviszonyok hatása

A kohéziv zóna magassági viszonyait a fúvószél- 
nyomás is szabályozza, amint azt Wakayama, 8., 
Kanayama, Y. és Okuno, Y. (3) kísérletei bizonyít
ják.

Kutatásaik eredményeit összefoglaló 8. ábrán 
látható, hogy a kohéziv zóna tengelymenti és fal
menti magasságának viszonyszáma (H/h) és a fúvó- 
szélnyomás, illetve az akna alsó részén mért 
nyomás között egyértelmű összefüggés van. A 
nagyobb fúvószélnyomás elsősorban a kohéziv 
zóna lábazatát emeli, hogy h-értékének nagyobbo
dása kisebb H/h viszonyszámot, vagyis alacso
nyabb kohéziv zónát ad. Részben erre vezethető 
vissza, hogy a túlzott fúvószélnyomás gázáram
lási problémákat okoz.
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A kohéziv zóna tengelymenti és föl
menti magasságának aránya, (U/h)

\HL-785-8\

8. ábra. A  kohézió zóna magasságviszonyai a nyomás 
függvényében (3 )

— —  n y o m á s  a  f ú v ó s í k l i a n , ------ n y o m á s  a z  a k n a  a l s ó  r é s z é n

9. ábra. eázáram megoszlás a kohézió zóna magasságának 
függvényében, különböző aknahajlásszögeknél (5 )  

A k n a h a j lá s s z ö g  1 :7 0 ° , ‘2 :7 4 ° , 3 :7 8 ° , 4 :8 2 ° , 5:8(1°, 6 :9 0 °

A gázárammegoszlás a kohéziv zóna adott 
magasságában is különböző, az akna hajlásszögé
nek függvényében. Gudeman, H. W., Kreibich, K. 
és Nomiya, Y. (5) ezirányú vizsgálatai a 9. ábrán 
összefoglalt eredményeket adták. Megállapítható, 
hogy a kohéziv zóna feletti és alatti tartomány 
azonos gázáramellenállás esetén az akna hajlás
szögének növekedésével növekszik a kohéziv zóna 
alsó részén átáramló gázmennyiség, vagyis a gáz- 
árameloszlás kedvezőbbé válik, s gyakorlatilag 
kiegyenlítődik. A nagyobb aknahajlásszög tehát 
kedvező a gázkihasználás szempontjából. Hasonló 
hatása van a magasabb szénpohának is.

3.2.3 Az elméleti égéshőmérséklet hatása
A kohéziv zóna teljes magasságának van — az 

adott nagyolvasztóra jellemző,— elvi optimuma. 
A magasság csökkenése ugyanisegyfelől növeli a 
szilárdanyag tartományt, s ezzel elősegíti a gáz
redukciót. Másfelől azonban csökken a kohéziv 
zóna belső felülete, azaz az olvadási felület, s így 
először csökken a termelés, majd fokozódik a gáz
áramlási ellenállás. Ebből fakad, hogy az elméleti 
égéshőmérsékletnek — melynek növekedése csök
kenti a kohéziv zóna magasságát — ebből a szem
pontból is optimuna van, s értéke a fajlagos hő
szükséglet függvénye. A 10. ábra, mely Kreibich 
K. és társainak (6) üzemi viszgálati eredményeit 
rögzíti, arról tájékoztat, hogy az elméleti égés
hőmérséklet növelése a kohéziv zóna magasságát

csökkentve növeli a szilárdanyagtartományt, s 
így a szénmonoxid kihasználást is, de ugyanakkor 

a kisebb olvasztási felület eredményeként — 
csökkenti a termelést. Az elméleti égéshőmérséklet 
nagysága az adott esetben még nem vezet a kohé
ziv zóna magasságának túlzott csökkenésére, s így 
még nem a gázáramlási ellenállás növekedésének 
káros, hanem a szilárdanyag tartomány növeke
désének kedvező hatása érvényesül.

3.2.4 Az ércbetét lágyulási és olvadási tulajdon
ságainak hatása

A kohéziv zóna teljes magassága az érc, illetve 
zsugorítmány lágyulási és olvadási hőmérsékleté
nek növelésével kezdődően csökkenthető, amint 
arra részben már történt utalás a 6. ábra kapcsán. 
Ebből a szempontból jelentős hatása van a zsugo-

10. ábra. A z  olvadási zóna helyzete és a kapcsolódó üzemi
jellemzők (6 )

------ SÓ
------ K I
—  s
Q =  3 ,1  -  3 ,2  • 1 0 6K  J V / t ü lv

8 0 ,3
70 ,1
8 0 ,0

r e ° C

2 4 1 9
2 3 5 0
2 4 7 2

^ c o %  ^ o l v  4 , ^  
h .  m d

5 0 ,6
4 8 ,3
5 2 ,2

3 ,5 0
3 ,5 9
3 ,2 4

\k l -7B5'H  1

11. ábra. A  kohéziv zóna alakja és a kapcsolódó üzemi 
jellemzők (2 )

K ís é r l e t i  s z a k a s z  А В  C
A k n a f a l - n ö v e e z t ,  M J / m i n  5 ,2 2  4 ,1 0  4 ,0 5
7} C O ,%  4 9 ,4  5 1 ,5  5 2 ,3
k g / t  4 4 9  4 3 7  43 1
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rítmány MgO tartalmának. Godenau, H. W., 
Kreibich K., és Nomiya, II. (7) azt tapasztalták, 
hogy a CaO/Si02= 1,5—1,6 bázikusságú zsugorít- 
mány lágyulási, illetve olvadási hőmérsékletét az 
1%-ról 2%-ra növelt MgO tartalom 1225 °C-i'ól 
1275 °C-ra, illetve 1300 °С-г0Г 1370 °C-ra növelte. 
Ettől nagyobb MgO tartalom a szóban forgó hő
mérsékletek ezt követő csökkenését vonta maga 
után. Az MgO/(CaO-f MgO) legkedvezőbb arányát 
0,12-nek találták, amit természetesen minden 
zsugorítmányra, lágyulási és olvadási vizsgálatok
kal kell meghatározni.

A lágyulási és olvadási viszonyok kedvezőbbé 
tétele a kohéziv zóna helyzetének és alakjának 
javulását eredményezi. A 11. ábra Hoshide, ¥., 
Takagi, S. és Yunomura, A. (2) üzemi megfigyelé
sei alapján bemutatja az energiafogyasztás szem
pontjából fontos üzemi jellemzők változását a 
kohéziv zóna profiljának módosulása függvényé
ben.

Az adatok mind az aknafalhőveszteség, mind 
pedig a szénmonoxidkihasználás és ezzel a fajlagos 
tüzelőanyagmennyiség változásaival bizonyítják a 
kohéziv zóna helyzetének és méreteinek jelentős 
energetikai hatását.

4. A kohéziv zóna helyzetének 
meghatározási lehetőségei

A kohéziv zóna elhelyezkedését és alakját meg
határozó tényezők hatásainak vizsgálata már 
valószínűsíti, hogy a zóna profilja és helye kisebb- 
-nagyobb mértékben, időben változik. Schürmann, 
1J.. Gudenau, H. W. és Peters, К. H.(8) vizsgálatai 
azt mutatták, hogy a kohéziv zóna mozgásának 
dinamizmusa és a nagyolvasztó járata, valamint 
energiafogyasztása között szoros kapcsolat van. 
A zóna jellemzőinek stabilitása annál kedvezőbb 
az energiafogyasztásra, minél optimálisabb annak 
helyzete és mérete.

A kohéziv zóna helyzete megközelítő pontosság
gal meghatározható. A zóna lábazata — az oxidá
ciós zónában kialakuló hőmérsékletviszonyok kö
vetkeztében — gyakorlatilag minden esetben a 
nyugvó falazatára támaszkodik. A lábazat magas
sága, azaz a lágyulási vonal falmenti helyzete meg
lehetős pontossággal megállapítható a hűtővíz
hőmérséklet, illetve a falazaton keresztül távozó 
hőmennyiség meghatározásával. A gázáramlási 
viszonyokból fakadóan mintegy 150 °C-kal for
róbb a gáz, s így lényegesen nagyobb hőmennyi
séget ad át a falazatnak, illetve a hűtővíznek, 
mint a nyugvóra tapadt lábázat helyén, mely utób
bi egyben védi a nyugvó falazatát.

A kohéziv zóna tengelymenti magasságát, a 
fálazatmenti gáznyomás, illetve gáznyomásesés 
mérésével megközelítő pontossággal meg lehet 
állapítani. Gudenau, II. W., Kreibich, K. és Nomiya, 
Y, (9) kutatásai arról nyújtanak tájékoztatást 
hogy a kohéziv zóna magassági tartományában a 
nyomásesés változását jelző görbék a kohéziv 
zóna magassági szintjén fordulópontot mutatnak, 
és ellenkező tendenciájú nyomásesésváltozásról 
tanúskodnak. A fordulópont és ezzel a magasság
meghatározás pontossága annál kifejezettebb, mi

nél inkább központi járatú a nagyolvasztó és 
minél kisebb a toroknyomás.

A nagyolvasztó tengelye és falazata közötti 
tartományban a kohéziv zóna magassága, radio
aktív izotópok segítségéve] jelölhető meg. Capelani, 
P. és Schneider, M. (10) xenon izotópot használ
tak az elegyszintre radiálisán elhelyezve olyan 
zárt edényekben, melyek csak a kohéziv zóna hő
mérsékletén történt pusztulásukkor tették lehetővé 
a sugárhatás érvényesülését. A kiáramló torokgáz 
ban végzett folyamatos sugárzásmérés és az elegy 
süllyedési sebességének ismerete alapján a kohéziv 
zóna magasságpontjait meg tudták határozni.

Összefoglalás

A dolgozat, a vaskohászat és ezen belül a nyers- 
vasmetallurgia 1981. évi energiafogyasztásának 
részletezését követően, a nyersvasgyártás fajlagos 
energiafelhasználásának csökkentési lehetőségei
ről ad áttekintést. Ezekből kiemelve részletesen 
tárgyalja a kohéziv zóna helyzetének és méretei
nek hatását a gázáram megoszlásra, illetve a gáz
kihasználásra és tüzelőanyag-fogyasztásra, majd 
ismerteti a kohéziv zóna profiljának optimalizálá
sára szolgáló technológiai lehetőségeket, s helyze
tének megállapítását célzó mérési elveket.
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Száz évvel ezelőtt kezdődött a Bessemer acélgyártás
Diósgyőrben*'

S T E H L I K  L Á S Z L Ó  ny. műsz. tanácsadó 
Lenin Kohászati Művek

D K : 669.184.1(09) D iósgyőr

A Bessemer acélgyártás kifejlődése Angliában  
és Svédországban. Bessemer és Oöransson szerepe. 
A z első üzemi berendezések. Adatok a Diósgyőrben 
1882-ben létesített Bessemer konverterüzemről.

100 évvel ezelőtt, 1882 aug. 19-én helyezték 
üzembe Diósgyőrben a Bessemer kohót. Ez nem
csak a gyár, hanem hazánk technikatörténetében 
is jelentős esemény volt.

Az új acélgyártási eljárás felfedezése Henry 
Bessemer nevéhez fűződik.

A múlt évszázad közepétől a kutatók és feltalá
lók arra törekedtek, hogy minél nagyobb tömeg
ben, egyszerű körülmények között gyártható 
folyékony acélt állítsanak elő. Ezt a feladatot 
először Henry Bessemernek 1855-ben sikerült meg
oldania. A folyékony nyersvasból tűz nélkül, 
hideg levegővel, folyékony, nagyobb hőmérsékletű 
acél előállítása forradalmat jelentett a kohászat
ban. Ezzel új korszakot nyitott meg az acél
gyártásban.

A diósgyőri Bessemer-acélgyártás 100 éves meg
emlékezésén úgy érzem, nem az eljárás műszaki 
ismertetéséről, hanem Bessemerről, mint emberről 
kell emlékezni.

Bessemer felfedezése

Henry Bessemer 1813-ban született Angliában, 
Charlton városkában, ahol édesapjának betűöntő 
műhelye volt. Fia is ebben a kis üzemben kezdte 
meg működését.és került már fiatalon kapcsolatba 
a folyékony fémmel. A Bessemer család 1830-ban 
műhelyét Londonba telepítette át. Itt az ifjú 
Bessemer hamarosan több sikeres üzleti vállalko
zásba fogott és több találmányát szabadalmaztat
ta. Életrajzírói szerint 120 szabadalmazott talál
mánya volt (1. kép) (1).

Egyik találmánya, a vont ágyúcső vezette el 
bronznál tartósabb ágyúfém kutatásához.

Az az ismert jelenség, hogy öntöttvas darabok 
hevítés közben levegő ráfúvás által kovácsolhatok - 
ká, alakíthatókká válnak, ösztönözte Bessemert 
arra a gondolatra, hogy 1855 januárjában William 
D. Allen (későbbi sógora) segítségével üzemükben 
kísérleteket végezzen levegő átfúvásával folyékony 
nyersvason keresztül (2. ábra). Bessemer feltevése 
helyesnek bizonyult, a nyersvas kovácsolható, 
melegen megmunkálható acéllá alakult át.

A kikovácsolt próbákat a Woolwich-i arsenalban 
kihengerelték. Az összegyűjtött darabokat a Vas- 
és Acélkutató Intézetbe (Iron and Steel Institute) 
helyezte el megőrzésre. Bessemer eljárását 1855 
október 17-én szabadalmaztatta. „Acélgyártás 
folyékony nyersvasból tűz nélkül” volt a szabada
lom címe.

* D iósgyőrben 1982. szept. 1-én „100 éves a d iós 
győri Bessem er acélgyártás” e. megemlékező ülésen 
elhangzott előadás rö v id íte tt anyaga. (A Szerk.)

Az „Angol Tudományos Társaság a Haladás
ért” egyesületben Bessemer a híres George Rennie 
javaslatára 1856. aug. 16-án Bad Cheltenham-ban 
találmányi ismertető előadást tartott. Az előadás 
nagy figyelmet keltett, kiváltképpen, hogy a kuta
tás eredményeit széles körben itt ismertették elő
ször. Az a tény, hogy „tűz nélkül” , nyersvasból, 
rövid negyedóra alatt kovácsolható vasat, folyé
kony ,,öntöttacél”-t lehet előállítani éspedig a 
kívánt mennyiségben, olyan meglepően új volt, 
hogy az előadás határtalan lelkesedést váltott ki.

Akik jelen voltak (fenntartás nélkül!) elismerték, 
hogy több eljárás és szabadalom foglalkozott 
addig a nyersvas szélfrissítéssel történő átalakításá
val, de senki sem volt, aki Bessemer nagy hord
erejű levegő-átfúvásos eljárásához hasonlót is-

1. kép. H enry Bessemer

B án y ásza ti és  K ohászati L apok — K O H Á SZÁ T 116 évfo lyam , 4. szám 151

2. ábra. A z  első kísérleti tégely



mert volna. Ilyen értelemben emelkedett szólásra 
Bessemer előadásához a nagytekintélyű szakember, 
James Nasmyth is, aki kiemelte, hogy az eljárás 
egyedülálló és azt a következetes kitartást, amely- 
lyel Bessemer mindenkit megelőzve találta meg a 
helyes utat, hogy folyékony nyersvasból levegő- 
átfúv ássál folyékony acélt lehet előállítani.

Az előadást követően öt angol kohómű vásárolta 
meg 27 000 z tőkével az eljárást. Azonban nagyon 
csalódtak, mikor kivitelre került sor. Sikerült 
ugyan a nyersvasat szénteleníteni, de a termék 
sehogy sem akart a tégelyacélhoz hasonlítani, 
egyszerűen nem volt kovácsolható, hanem durva 
kristályos, gázhólyagos, melegen és hidegen egy
aránt törékeny. Bessemer ellenfelei, akik minde
nütt feltűntek, még arra is hivatkoztak, hogy az 
eljárás közben 20—30%-os égési veszteséggel is 
kell számolni. A szakemberek elvesztettek bátor
ságukat. Bessemer azonban állhatatosan küzdött 
tovább. Kereste annak a sikertelenségnek az okát, 
ami a licencvásárlóknál jelentkezett. Rájött arra, 
hogy a nyersvas tisztátalansága okozhatja azt a 
jelenséget, hogy ami a Bessemer eljárás során 
a késztermékben marad, az a kavaró eljárásnál 
nagyrészben a salakkal eltávozik.

Kimutatta azt is, hogy a Besse mer-vas (beszél
jünk inkább acélról) sokkal érzékenyebb a tisztáta- 
lanságokra, mint a kavart acélból készült forrasz- 
-acél. Megállapította, hogy a nyersvas ellensége a 
foszfor és oz okozta szinte a katasztrófával egyen
értékű sikertelenséget, mivel szerencsétlenségre a 
nyersvasgyártás során az elegybe Dél-Walesből 
származó nogymennyiségű kavarókemenco-salakot 
adagoltak és így a folyékony nyersvas foszfor- 
-tartalma 1,9%-osvolt (3. ábra).

Göransson szerepe

Az eljárás első sikeres alkalmazására Svéd
országban került sor, ahol foszfor-szegény érc és 
kénszegény faszenes nyersvas állt rendelkezésre és 
a licencvevő ügyeskezű Gorán Fredrik Göransson 
jó munkatársakkal is rendelkezett.

4. kép. F redrik Göransson

Göransson 1819-ben Gelfében született. (4. kép) 
[1 ] 1857. tavaszán az angliai üzleti útján került 
kapcsolatba Bessemerrel és az Edsken-i üzeme 
számára egy szilárdan álló „Bessemer kemeneé”-t 
vásárolt.

A berendezést azonnal leszállították és a kísérle
tek még 1857 novemberében megkezdődtek, és 
kezdetben eredménytelenek voltak.

Göransson ezért a berendezést jelentős mérték
ben átalakította. Először is az alsó fúvókák át 
mérőit megnövelte, betömte a felső fúvókasort és a 
fúvás idejét lecsökkentette (5. ábra).

1858júliusl8-án25perc helyett 10 perces fúvatás 
után az első használható Bessemer-acélt csapolta 
le, amit a következő nap, vasárnap a Högboban 
elvégzett próbakovácsolás is igazolt. Göransson 
elindult a siker útján. 1862-ben egy nagy kohó
művet létesített és az 1900-as évek elejére ez az 
üzem a minőségi acélgyártásban nagy sikereket 
ért el.
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Ugyanakkor Angliában Bessemer nem jutott 
tovább. Az eljárását a kritika megsemmisítette. 
Egy kohómű sem volt tovább hajlandó a kísérle
tekkel foglalkozni. Bessemert szédelgő szélhámos
nak, sarlatánnak minősítették.

Bessemer azonban nem hátrált meg. Ellenfelei 
elképedve fogadták a hírt, miszerint Bessemer az 
acélgyártás fővárosában. Sheffieldben acélművet 
létesített. A fúvatáshoz Cumberlandból foszfor
szegény he mat it-vasat vásárolt. Ok alkalmazták 
itt először a dönthető, az alakjáról „Bessemer-kör- 
tó”-nek elnevezett konvertert. Ezt 1860-ban szaba
dalmazták (в. ábra).

A saját és a svédországi sikerek alapján Besse
mer elérkezettnek látta az időt, hogy újra nyilvá
nosság elé lépjen.

1859 májusában az angol magánmérnökök inté
zetében Londonban két előadást is tartott. Itt fel
tárta az eljárás első sikertelenségeinek okait, meg
írta eljárása vázlatos technológiáját is és kiváló 
próbákat mutatott be. Az eljárással szemben még 
mindig fennálló bizalmatlanság ellenére az alkal
mazás kezdett szélesebb körben elterjedni.

Az 1862. évi londoni világkiállítás meghozta a 
sikert. Bessemer itt acéljaiból különféle gyártmá
nyokat mutatott be, a borotvától az ágyúig.

Bessemert találmánya gazdaggá tette, mivel a 
licencét minden megtermelt t  acél után fizetendő 
] £-ért adta el. A továbbiakban több találmányon 
dolgozott, de ezekkel már nem ért el olyan sikere
ket. A dugózáras öntési rendszerét azonban még a 
mai napig is alkalmazzák.

1879-ben a királyi akadémia tagjává választot
ták, ugyanebben az évben Viktória királynő nemesi 
rangra emelte. Életművéért anyagi és erkölcsi meg
becsülésben részesült. A műszaki haladás sokat 
köszönhet neki.

Bessemer 1898. március 15-én halt meg London 
mellett, Denwerk Hill-ben.

Az osztrák—magyar monarchia területén, Auszt
riában Peter Tunner, aki kezdettől fogva lelkes- 
dett az eljárásáért, vezette be 1863-ban a Bessemer- 
acélgyártást.

A Bessemer-acélgyártás az egész világon el
terjedt. 1867-ben a Bessemer acélgyártó üzemek 
száma 117 volt, ebből Nagybritanniában 52.

A gyártott acél mennyisége 1900-ra 1500 et volt 
és ezután a Thomas és az SM-acélgyártás elérte, 
majd meghaladta ezt a mennyiséget. Az 1900-as 
csúcstermelés után a nagytisztaságú nyersvasat 
igénylő Bessemer-eljárást egyre nagyobb üemben 
váltják fel a több hulladékot és a foszfordús nyers
vasat felhasználó eljárások.

A nagyüzemi Bessemer-acélgyártás fejlődése

Első körték 0,6—1,5 tonnásak voltak. Bessemer 
saját vállalatánál 1,5 t-s konvertert állított üzem
be. Az Atlasz-Művek buktatható konvertere 3 ton
nás volt. Buktatása hidraulikus berendezéssel 
történt. Az oldalfal tartósság kb. 100 adag, míg 
a fenék csere 30 adag körül történt. A hidraulika 
vízszintesen mozgatott fogasléccel billentette a 
körtét. Az üzemek átolvasztó lángkemencében 
ömlesztették meg a nyersvasat, legtöbbször olyan

6. ábra. Bessemer Sheffield-i konvertere 185'J

elhelyezésben, hogy a lecsapolt nyersvasat közvet
lenül csatornán át a konverterbe juttathatták. 
A buktatható konverterek mindjobban elterjed
tek, egyedül Svédországban maradt meg a hagyo
mányos szilárdan álló Besse mer-kemence.

A diósgyőri Bessemer-kohó létesítése

A Diósgyőri Vasgyár hámori és újmassai üze
mének áttelepítése és az új vasgyár létesítése az 
1870-es évek elején kezdődött. A levéltári adatok
ból még felvilágosítást kapunk, hogy Glanzer és 
Técsey igazgatók és társaik a hámori kavaró üzem
ben sikeres légszesz (gázfejlesztő) kísérleteket vé
geztek diósgyőri „kőszénnel”. [2]

Ez nagyjelentőségű és döntő esemény volt a 
gyár történetében és további sorsában, különösen 
az SM-acélmű és három évvel később a Bessemer 
acélgyár telepítése szempontjából.

A kormányzat 1870—80 között a vasgyárat 
többször felkínálta örökáron történő eladásra, 
vagy bérbe, csak ne maradjon a pénzügyminiszté
rium nyakán. Ez ugyan nem sikerült, de közel tíz 
évnek kellett eltelni, mikor korabeli írásokból meg
tudjuk ennek okát.

A Központi Kohászati Múzeumban található 
adatokból tudjuk nyomon követni a Bessemer- 
-kohó építését. Először a „Budapesti Kereskedelmi 
és Iparkamara” 1878. évi jelentésében találunk 
adatokat.

„Az 1873-ban kitört válság hatása a vasipar te 
rén sokkal tartósakban, sokkal erősebben érezhető, 
mint más iparágban. A Bessemer acél gyártásának 
nagy felkarolása a kohászati technika haladásának 
eredménye. Ma már minden vasút azon van, hogy 
Bessemer acélból készült síneket alkalmazzon.

Eddig csak az osztrák államvasutak resicai 
telepe foglalkozik a Bessemer-kohó telepítésével.

Ö rö m m e l fo g a d ju k  a  k o rm á n y  a z o n  s z á n d é k á t ,  
m e ly  s z e r in t  a  d ió sg y ő r i v a s k o h ó t  e lk é sv e  u g y a n , 
B e sse m e r a c é lg y á r tá s ra  k ív á n ja  b e re n d e z n i .”  [3] 
1878. á p r il is  10: „A S e lm ecb án y á i b á n y a ig a z g a tó 
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ság utasítja Diósgyőrt, hogy az ott termelt szürke 
nyersvasból 10—15 t-t és az ugyanott termelt 
tükrös nyersvasból 10—15 t-t küldjön Rhoniczra, 
hogy ott azt a Bessemer-kemencében kipróbál
hassák.” Pech A. s. k.” [4]

Ezt az utasítást valószínű egy Rhoniczról kül
dött levél előzte meg, mert a következő akta eze
ket tartalmazza:

1878: A rohiniczi gyár vezetőség (Marschik, 
Olanzer, Scherf el) 1878. ápr. 28-án a Bessemer 
üzem felállítására módosított javaslatot nyújtanak 
be és ebben hangsúlyozzák a Bessemer acélmű 
létesítésének nemzetgazdasági jelentőségét.

„A jelenlegi viszonyok nem engedik meg az új 
mű létesítését. A rohiniczi nagyolvasztó üzeménél 
kell a kísérleteket lefolytatni.” [5]

Erre utal az 1879-i levél is. Rhoniczban próba 
kemencét állítottak fel, ahol a javasolt kísérleteket 
lefolytatták. [6]

Azt, hogy közben történt döntés, a Bányászati 
és Kohászati Lapokból tudjuk meg az alábbi 
hirdetésből:

1880: ,,A diósgyőri gyár pályázatot hirdet egy 
Bessemer és Martin-acélgyártást alaposan értő 
kohász felvételére. (Önálló műszaki vezetés és az 
elemzési munkák alapos ismerése.)” [7]

1883: „A Bessemer-kohóhoz az egyes alkat
részeket az esseni Union gépgyár szállította.” [8]

1883: ,,A múlt év (1882) elején befejezték és 
augusztus 19. napján pedig regeneratív fűtésű 
gázkemencében, megömlesztett felsőmagyaror
szági nyersvasból az újonnan épült Bessemer acél
kohóban — már diósgyőri szénnel — az első 
Bessemer acéladag készíttetett.

Ezen körülmények a diósgyőri Bessemer acél
síneknek a vevők által teljesen elismert minősége 
és az acél sinek belföldi nyersanyagából való gyár
tásának eddig tapasztalt kedvező gazdasági ered
mények folytán a hazai vasiparunkra nézve külö
nös jelentőséggel bír és kívánatossá teszi, hogy a 
felsőmagyarországi olvasztók a rendelkezésre álló 
termelési kincsek fokozottabb kihasználása által 
az új magyar Bessemer acélgyár fejlődésével lépést 
tartsanak, hogy a jövőben az összes nyersvas 
szükségletét kizárólag hazai mübül fedezhesse.” [9]

Újabb tájékoztatás ismét a Bányászati és Kohá
szati Lapokból kapunk:

„Bessemerezés kicsinyben. (Az osztrák és ma
gyarországi bányászok vándorgyűlése Steyerben).

Részlet Hupf éld Vilmos Prevali-i kohóigazgató 
előadásából 1884. IX. 22-én.

. . .  ,,A kérdéses eljárást a kontinensen csak Rei- 
sensteinben és Diósgyőrött kísérelték meg éspedig 
forgatható konverterrel...” (Szerk. megjegyzése: 
Fájdalommal érintett bennünket, hogy a Diós
győrött folyó kísérletekről csak így, kerülő úton és 
Ausztriában kellett értesülést szereznünk. Hát 
nincs Diósgyőrött senki, aki a dolgot velünk közöl
hette volna? [10]

1885-ből újabb értesülést kapunk, ami kísértetie
sen hasonlít a mai állapotokhoz, ugyanis arról van 
szó, hogy új téglagyárat építettek.

...,,A  Bessemer kohó céljaira szükséges és 
eddig külföldről hozatott csévék, kagylók és dugók

gyártásához megkívánható berendezések állíttat
tak fel.” [11]

A diósgyőri irattári anyagból egy pár statisztikai 
adat [12]:

Az acélsín — ami főleg kavart acélból készült 
(lehetett egy kevés SM sín is) termelése 1882-ben 
az előző évi háromszorosára, majd fokozatosan, 
1890-ben 38 539 't -га, majdnem harmincnégy
szeresére emelkedik. Nagy keletje van már ekkor a 
diósgyőri sínnek. Szinte a világ minden táján meg
ismerték a Diósgyőri BA sínt. (Hallottam olyan 
esetekről, hogy egy első világháborús hidifogoly 
Szibériából Kínán keresztül menekülve, ott is 
látott Diósgyőri BA-sínt.)

Az 1890-es évet azért említettem, mert ebből az 
időből leltári és létszám adat is áll rendelkezésünk
re.

A leltári érték 1888-ban:
Martin acélgyár 99,134 Kor.
Bessemer acélgyár 381,474 Kor.
A Bessemer acélgyár dolgozóinak létszáma 1890- 
ben [12]:

Állam polgárság M ester
fő

N apszám os
fő

Összesen
fő

M agyar 100 104 204
N ém et :i:i 8 41
Szláv is Л 21
O sztrák 6 — 6
Más 2 — 2

159 115 274

1885-ből még egy adat [8]: Bessemer acél termelés
Resica 23 7021, Diósgyőr 57 6281.
A két konverteres diósgyőri acélműben állandó

an csak egy volt üzemben. (7. kép). A fenti terme
lési adat pedig azt mondja nekünk, hogy 300 ter 
melési nap figyelembevételével 6 t-ás konverterrel 
csak úgy érhették el napi 160 t  körüli termelést, ha 
mind a két berendezést működtették. Ezt igazolja 
a Kohászati Múzeumban elhelyezett 1896-ból 
származó vasgyári látképrajz, ahol a Bessemer 
kohó mindkét kéményén ég a fáklya.

A 6 t-ás konvertereket 1890-ben 9 t-ra bővítet
ték. A termelési adatból még kiszámítható, hogy 
az 1885-ben termelt Bessemer acélból nemcsak 
sínt gyártottak, hanem más kész- és félkész árut is.

Még ma is találkozhatunk Diósgyőrben hengerelt 
Bessemer-sínekkel. Valamelyik szárnyvonalról cse
rélt le a MÁV a háborúban felrobbantott, rövid 
darabokból összehegesztett síneket. A lillafüredi 
Állami Erdei Vasút pályán jól láthatók a szárma
zási adatok, több évszámmal is: DIÓSGYŐR 1886 
BA, RESICZA 1890 BA. Ugyanilyen sínek talál
hatók még ma is a MÁV több szárnyvonalán és 
Szilvásváradon is az erdei vasút vonalán.

Befejezésül mpg megemlítem, hogy 1911-ben 
határozta el a gyár vezetősége, hogy a Bessemer 
üzemet leállítják. Ez végül is 1914 februárjában 
történt meg.

A Bessemer kohóból Diósgyőrött kb. 1 millió 
tonna acélt gyártottak 32 év alatt [12]. Ez az ered-
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meny a vállalatot gazdaságossá és világhírűvé 
tette.

Ma a befúvásos, átfúvásos, ráfúvásos eljárások 
reneszánszát éljük. 100 éves eltolódással újra 
üzembe kerültek a koverterek és a világon gyártott 
acél mennyiségének nagyrészét ezekben a berende
zésekben gyártják, amelyet Bessemer megálmodott 
és megalkotott.

M i a  100 év es  m eg e m lé k e zé sk o r v is s z a te k in tv e , 
e lm o n d h a t ju k , h a g y  h a  e g y  k issé  e lk é sv e , d e  lé p é s t 
ta r t u n k  a  k o rsz e rű  a c é lg y á r tá s s a l.

IRO D A LO M

f l]  Johannen: G esch ichte des Eisens 1936.
[2] LK M  L evéltár.
[3] B udapesti K ereskedelm i és Ip a rk am ara  1978. évi 

jelentés, 153. old.
Г4] K am aragrófi i ra t tá r  Selm ecbányán 1878. 58/eh. 
f5] K am aragrófi i ra t tá r  Selm ecbányán 1878. 61/”
[6] K am aragrófi i ra t tá r  Selm ecbányán 1879. 58”
[7] B K L  1880. 15. sz.
[8] LK M  levéltár 1883.
[9] G azdasági m érnök 1883. júl. 26. 371. old.

[10] B K L  1884. 20. sz. 166. old.
f i i ]  B K L  1885. 14. sz.
[12] LK M  levéltár 1880— 1889.

Tájékoztató
Az Egyesületi Könyvtár helyzetéről

E gyesületünk 1981. évi vezetőségválasztó k ü ld ö tt 
közgyűlésén m egválasztott új elnökség az egyesületi 
k ö n y v tá r fen n ta rtásá ra  és fejlesztésére fokozo tt figyel
m et k íván  ford ítan i. E nnek  v ég rehajtása során, a 
B ányászati Szakosztály elnökének, valam in t a  K ö n y v 
tá r  és K iadvány  B izo ttság  vezetőjének jav asla tá ra , az 
Egyesület fő titk á ra  1982. m árcius 15-én kelt levelével 
Dr. Érsek E lek  oki. bányam érnököt b íz ta  meg a könyv- 
tárosi tisztséggel.

Az E gyesületi K ö n y v tá r anyagának  nagy részét 
1981. év folyam án  korább i helyéről, a K özponti B án y á 
szai! Fejlesztési In téze t B udapest, M ikovonyi Sám uel 
u. 2—4. sz. a la tt i  telephelyéről B udapest, V arsányi 
Irén u. 40— 44. sz. a la tt i székházába szá llíto tták  át. 
A nyagának egy része még az E gyesületi titk árság án  
van, egy része ped ig kikölcsönzött.

T ek in te tte l arra , hogy a  k ö nyv tári anyag az á tk ö l 
tözés u tá n  még rendezetlen állapotban  volt, le ltá rozást 
és á tv é te lt nem  leh e te tt lefolytatn i. A korábbi leltározás 
során, valam in t a le ltárkönyv alap ján  m egállapítható  
könyvállom ány 3474 kö te t. E zen könyvállom ányon 
kívül 500— 600 k ö te tre  teh e tő k  azoknak a könyveknek 
a szám a, m elyek a legutóbb i leltározás ó ta  (1980. 
decem ber 1— 2) a k ö n y v tá rb a  kerü ltek , de nem  szere 
pelnek a le ltárkönyvben.

A folyóiratok nincsenek le ltá rba  véve, n y ilv án ta r 
tá su k ra  kartonlapok  szolgálnak. A folyóiratok nagy 
részét az egyesületi k iadványok, a  B ányászati és 
K ohászati Lapok, B ányászat, K ohászat, Ö ntöde, va la 
m in t a  K őolaj és Földgáz cím ű lapok részben bekö tö tt, 
részben több le tpéldánya i jelentik.

A könyvek rendezése befejezést nyert, a  korábbi 
le ltá ri szám ozás szerint. A szám ozás nem  tém ák , 
vagy  szakm a i csoportosítás szerinti, csupán a szótárak, 
lex ikonok, kézikönyvek, valam in t a szabványkönyvek 
van n ak  különválasztva. A k ö n y v tá r 1982. év végére 
le ltá ro zo tt á llapotban  lesz, de m ár jelenleg is m űködő 
képes, könyvek és folyóiratok kölcsönözhetők, vagy a 
helyszínen olvashatók , az In téze t m űszak i k ö n y v tá r 
helyiségében. A z  egyesületi könyvtár hetenként két 
alkalom mal: szerdán és pénteken 9— 13 óraközötti időben 
áll rendelkezésére az érdeklődőknek. A könyv tárral 
kapcsolatos kérdésekben, a k ö n yv tári ügyek intézésével 
m egbízott Dr. Érsek E lek  ad felv ilágosítást. É rd e k 
lődn i lehet telefonon a K özponti B ányászati Fejlesztési 
In téze t székházéban  lévő m űszak i kön y v tárb an  (354— 
— 580, 119 mellék) vagy a könyv táros lakásán, 358— 368 
telefonszám on.

K érjük tagjainkat, hogy leltározás befejezése érdekében 
a kinnlévö könyveket mielőbb adják vissza.

Könyvtár és K iadvány Bizottság

A magyar kohászat elhunyt nagyjai*
FAZOLA HENRIK

(1 730. W ürzburg  —  1779. április 18. Diósgyőr)
A G aradna völgyében levő szentlélekpusztai (m a 

Ómassa) egykori vasgyár létrehozója, s ezzel a  d iós 
győri vaskohászat m egalapítója.

L aka toskén t kezdte p ály afu tását. 1758-ban te lepe 
d e t t  E gerbe, ahöl szebbnél-szebb, néhány esetben v ilág 
h írű  kovácsoltvas készítm énye ivel tű n t  fel. Az 1763-tól 
kezdődően fellendült haza i bányászati k u ta táso k  kere té 
ben U pponyban  és Tapolcsányban vasérc, Recsken 
rézérc, D iósgyőrött pedig kőszén lelőhelyre buk k an t. 
A ta lá lt  érc- és szénelőforduások a borsodi vas ipar 
lé trehozásának  gondo la tát érlelték meg benne, am it a

* A Miskolci Nehézipari Műszaki Egyetem Fém kohászati Tanszéké 
nek 1982. március. — m ájus 31-i kiállítási anyagából; dr. H orváth 
Zoltán tanszékvezető egyetem i tanár, a műszaki tudom ányok doktora 
szívességéből.

A k iállítás azoknak az elhunyt kiemelkedő bányász—kohász— 
gépész szakembereknek állíto tt emléket, akikről emlékérem készült.

Lapunkban folytatólagosan ism ertetjük a kohászat területén is 
jelentős érdem eket szerzett személyiségek életm űvét a kiállítási 
dokum entációk  alapján. (A Szerk.).

távo li Göm ör vidéki vasgyárakból szárm azó vasterm é 
kek  nagy  fuvarköltsége  is sü rgete tt.

A vasgyár a lap ításá t M ária Teréz ia uralkodó 1770. 
július 28-i rendeletében —  Fazola jav asla tá ra  —  enge 
délyezte, ak i az ép ítkezést 1771-ben kezdte meg. Órnas- 
sán a G aradna p a r tjá ra  nagyolvasztót, a  Szinva p a tak  
vizére H ám orban  ped ig  frisstüzeket és kovácsm űhelye 
k e t te lep íte tt. A nagyolvasztó t m ár 1772 tavaszán  
üzem be helyezte.

A gyár építéséhez szükséges tőke egy részét —  az álla 
m i és m agánrészvények m elle tt —  Fazola b iz to síto tta , 
egri m űködése a la t t  g y ű jtö tt vagyonával, s anyag ilag 
teljesen tönkrem enve fejezte be azt. A k incstári és 
tá rsu la ti vasm űként indu lt gyár vezetője „ fa k to ra” 
F azola H enrik  volt, ak i nagy nehézségek közö tt lá tta  el 
a  fejlesztés és a piacszerzés fe ladata it tö b b  éven át. 
1776-ban a gyár vezetését a k incstár sa já t kezelésbe 
v e tte  á t, s Fazola tevékenységét jelentősen korlátozta.

A küzdelm es életből fakadó egészségromlás 1778-ban 
a  gyérigazgató i pozíció feladására kényszerítette. 49 éve 
sen h a lt meg. Ú ttö rő  m u n k á já t egyik fia, Fazola Frigyes 
fo ly ta tta . A KGM  1957-ben k ész ítte te tt em lékére 
p lak e tte t.

Ö sszeállíto tta: Dr. Farkas Ottó
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Elektroacélművek automatizálása mikroszámítógépekkel*
W. K E I M ,

Korf—Stall! AG. Baden—Baden, NSZK
D K : 66U. 187.013.5:62—529

A z elektroacélművek hatásosan és gazdaságosan, 
autom atikusan vezérelhetők mikroszámítógépekkel. 
A z autom atikus vezérlés kiterjed az ésszerű energia 
felhasználásra, a m etallurgiai folyamat irányítá 
sára és a folyamatos öntés irányítására.

1. Gazdaságossági szempontok

A folyamatok automatizálása azt jelenti, hogy 
a kezelőszemélyzet kézi beavatkozását valamely 
munkafolyamatra korlátozzuk. Ez mindenütt le
hetséges, ahol a folyamat egyértelműen leírható. 
E mérnöki célkitűzéseknek gazdaságossági szem
pontok szolgálnak alapul, amelyek egyúttal a 
technológiai fejlődést is serkentik.

Az üzemi berendezéseknek automatizálás céljá
ból történő műszerezése vezetett analóg/digitális 
rendszerű, közepes nagyságú folyamatszabályozók
tól a mai mini- és mikroszámítógépekhez.

Mind az üzemkész készülékeknél, mind az egyes 
alkatrészeknél .és építőszekrény-elemeknél, — ame
lyekből az ilyen berendezések össze vannak állítva, 

az utóbbi években a jelentős technológiai fejlő
dés révén a digitális számítógépek miniatürizálását 
is tervszerűen végezték. E fejlesztés célja a meg
bízhatóság javítása, valamint a készülékek súlyá
nak és helyszükségletének csökkentése volt. Az 
ilyen továbbfejlesztés eredménye a mikroszámító
gép-

Ez persze nem jelenti azt, hogy a mikroszámító
gép a folyamatszabályzóként szolgáló miniszámí
tógépet helyettesítheti. A mikroszámítógép inkább 
egyes olyan feladatokat vesz át, amelyeket a 
folyamatszabályozó a nagy beszerzési ára és magas 
üzemköltségei miatt csak gazdaságtalanul tudna 
ellátni.

Az automatizálás előnyeiről és hátrányairól ma 
már nem kell vitatkozni. Alkalmazását egyedül az 
energiával és a munkabérrel való takarékoskodás 
dönti el. A jelenlegi, ugrásszerűen emelkedő 
energiaköltségek mellett különösen az energia- 
igényes ipari üzemek gazdaságossága van veszély
ben.

2. Az alkalmazás célja

Ilyen ipari üzemek egyike, amelynél intézkedése
ket kell tenni a költségek mérséklésére, az elektro- 
acélmű. Ez elsősorban a berendezések intenzív ki
használását jelenti abból a célból, hogy a kihozatalt 
növelhessük a minőség egyidejű javítása mellett.

A célt a kezelőszemélyzettel elérni mindinkább 
nehezebbé válik. Az embernek különböző komplex 
folyamatoknak együttműködését kell ismernie és 
képesnek kell lennie arra, hogy sok paraméter 
összevetése alapján a legrövidebb idő alatt helyes 
döntéseket tudjon hozni. Ilyen körülmények kö

* Az 1981. szept. 2— 4. közö tt M iskolcon m e g ta rto tt 
I I I .  ívkem ence A nkéton elhangzott előadás ném ileg 
rö v id íte tt anyaga (Szerk.)

zött célszerű a mikroszámítógép alkalmazása, 
hogy ezáltal a személyzetet tehermentesíteni le
hessen, és optimális döntések alapján oly megfelelő 
folyamatirányítást lehessen létrehozni, mely a 
gazdaságosan működő acélmű feltétele.

3. .Mikroszámítógép és előnyei

Az előbb említett célok ésasaját acélművünkben 
szerzett kiterjedt tapasztalatok együttesen terem
tették meg az alapot az automatizálási rendszer 
kifejlesztésére.

Egy elektrotechnikai vállalathoz tartozó acél
műben szükségszerűen kötelező az acélgyártási 
know-how-ot az acélmű automatizálási rendszerébe 
beilleszteni.

Automatizálási rendszerünkben a mikroszámító
gépek képezik az automatizálás fokozatos kiépíté
sének a bázisát. Éppen az acélműben mutatkozott 
célszerűnek kis számítógép egységeket, mikro
számítógépeket egy bizonyos körülhatárolt folya
matra beállítani. A modulrendszerű építési mód 
révén ezután minden acélmű részére ki lehet építe
ni a megfelelő automatizálási rendszert. Az egyes 
vezérlési helyeken decentralizáltan elhelyezett 
mikrokomputerek a durva üzem viszonyoknak 
megfelelő kivitelben készülhettek, ezért nincs 
szükség költséges, külön helyiségekre. Ezzel a 
nagy kábel- és szerelési költségek is elesnek, mivel 
az adatfeldolgozó készülékeknek a folyamat által 
meghatározott csatlakozása a mikrokomputerek
hez a vezérlőpultok közvetlen közelében történhet. 
A szerelés nagyon egyszerű, úgy hogy külön számí
tógépes szakemberekre a készülékek csatlakoztatá
sánál nincsen szükség. Abban az esetben, ha több 
mikrokomputert kell a rendszerben együtt dolgoz
tatni, az adatok áramlásához csak a készülékek 
közötti kábelre van szükség.

A teljes rendszer esetleges zavarokra nem ké
nyes, mert egy mikrokomputer kiesésekor a többi
ek továbbra is üzemben maradnak. A mikroszámí
tógép kiesése, vagy hibás működése esetén a ké
szülék gondosan megtervezett saját ellenőrzési 
rendszere segítségével a hibát okozó részt könnyen 
meg lehet találni. Ez az önellenőrzés egyszerű és 
így azt a kezelő is elvégezheti. Mivel a mikrokom
putert az egyszerű karbantartás szempontjai 
szerint alakítottuk ki, önellenőrzés kimutatja a 
hibát és a zavar, amely a mikrokomputeren kívül 
keletkezett, szintén látható.

A célzatosan kialakított szabványosítás a mikro
komputer karbantartását nagyon leegyszerűsíti 
és egyidejűleg a tartalék alkatrész készletet is 
minimálisra csökkenti.

A karbantartást és üzembehelyezést az üzem 
saját személyzete is elvégezheti, úgy hogy külön
legesen képzett személyzet kiképzési- és bérkölt
ségek nem merülnek fel.

Amennyiben valamilyen központi folyamat
szabályozó rendszerről bármely okból nem akar-
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nánk lemondani, úgy a mikrokomputer, mint 
teljesítőképes számítóegység tei’jedelmes tároló- 
kapaeitásával a folyamatszabályozó számára adat- 
szolgáltatóként szerepelhet. A rendszer ez esetben 
biztosítja, hogy a fölérendelt folyamatszabályozó 
kiesésekor (üzemzavar vagy karbantartás) a mikro
komputer a saját .adattárolójával mint közbenső 
tároló működjön; vagy pedig a folyamatszabályozó 
szerepét is átvegye (pl. az adagnapló kiadása).

A mikroszámítógép döntő előnye, hogy el van 
látva komplett, csatlakozásra kész analóg átala
kítókkal és üzemkész, ellenőrzött használati prog
rammal. Ezáltal a készülékek csatlakozásainak 
elkészülte után a vezérlő-szabályozó és ellenőrző 
üzem azonnal megkezdhető.

A felhasználó számára ezáltal semmiféle külön 
programozási költség nem adódik. Az acélművek 
területéről eredő legújabb tapasztalatokat a prog
ramokban éppen úgy figyelembe vettük, mint a 
technológiai javításokat. További fontos előny 
hogy a kezdeti költségek aránylag alacsonyak Egy 
vagy több mikrokomputernek célirányos alkalma
zásával az üzemben oly tapasztlatok nyerhetők, 
amelyek a további automatizálások kiinduló pont
já t képezhetik.

Ha mikrokomputerekkel teljes automatizálást 
vezetünk be, úgy a folyamatszabályzó rendszerrel 
összehasonlítva az ár-teljesítmény arány minden 
esetben a mikrokomputer-rendszer javára dől el. 
Néhány példa alapján kiszámítottuk az automati
zálás költségeit és az összehasonlítás eredményeit 
az 1. ábrában szemléltetjük. A folyamatszabályzás 
nagy beruházási költségeit a készülékek (hard
ware) költségeit képezik; továbbá költségek merül
nek fel a programozás révén (software). A mikro- 
komputereknél a software költségek az árban már 
benne foglaltatnak úgy, hogy az automatizálás 
mértékének növelésével a költségek csak lineárisan

10% 50% Ю0%
Automatiráltsngi fok

шши
1. ábra. Elektroacélmű automatizálásának költségei az 

automatizálási jók függvényében

2. ábra. A  mikroszámítógép blokk-vázlata 
1 — technológiai folyam at, 2 — interface (közvetítő), 3 — parancs 
(CIM)-adat átvitel, — interface, 5 — távgépíró, 6 — számítógép, 

7 — mikroprocesszor (M.P.U)), 8 — EPROM,
9 — RAM

emelkednek. Meg kell jegyezni, hogy 100%-os 
automatizálás esetén a mikrokomputeres berende
zés ára kb. 1/3-dal kisebb, mint a folyamatszabály
zó rendszeré.

4. A mikrokomputer felépítése

Az elsősorban az elektroacél művek számára ki
fejlesztett mikrokomputerek (KOM) építőszekrény 
rendszer szerint vannak felépítve és ezért azokat 
különleges feladatokra lehet összeállítani (2. ábra). 
A mikrokomputer fő része a mikroprocesszor egy
ség (MPU), amely a sínrendszeren keresztül csak 
olvasható tárolóval (EPROM), az írható-olvasható 
tárolóval (RAM) és kifelé a vezérlőadó berendezés 
felé kapcsolatot létesítő periféria-interface adap
terrel van összekötve. A sín-rendszer a címzést — 
adatátvitel — és ellenőrző kapcsolatot valósítja 
meg. Ezt az építőszekrény elvet külön a durva 
acélmű üzem számára kifejlesztett nyomtatott 
áramkörökkel valósítottuk meg. Bővítő kártyák
kal a tárolókapacitás (EPROM vagy RAM) szük
ség szerint bővíthető.

Lényeges előny, hogy esetleges programválto
záskor (software) másként programozott EPROM- 
ok egyszerű cseréjével a program módosítható.

Modem segítségével történik az adatok soroza
tos átvitele a távgépíró készülékek, a video-kijel- 
zők, a műveleti billentyűzetek és más miki’okom- 
puterek vagy egy folyamatszabályzó be-, illetve 
kimenetéhez.

5. A mikrokomputer feladatai az acélműben

A mikrokomputereket kompatibilitásuk révén 
tetszés szerint lehet automatizálási rendszerré 
összeállítani, miközben az automatizáltság foka a 
mikrokomputerek számaiéi és az üzemi követel
ményektől függ (3. ábra). A mikrokomputerek 
feladatait elektroacél művünk tapasztalatai alap
ján az alábbiakban foglaljuk össze.

5.1 Automatizálás az elektromos ivkemencéken
Az ívkemencék automatizálásánál három fő 

automatizálási fokozatot különböztetünk meg (1. 
táblázat).
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1. táblázat

Mérni, szabályozni, vezérelni

A folyamatvezérlés feladatai
Metallurgiai folyam at 
irányításánál Naplózás, jelentések

Villamos értékek  
E lektródszabályozás 
V illam osenergia-felhasználás a 
beolvasztás fázisában 
Az optim ális termelóseloszlás

V ízhűtő-elem ek 
Olaj/oxigén égők 
V asszivaes bev itele 
A kem ence és a folyam atos 
öntőm ű koordinálása

Az ócskavasat (vasszivacsot) 
felhasználó m etallurg ia i fo lyam at 
modellezése
Az ö tvözetek  és az oxigén felhasz 
nálásának  optim alizálása 
A hu lladékbe té t bev itele

A dagjelentések 
G yártási napló 
N ap i és m űszaknapló 
A fő lyam at á llap o tára  vonat kozó 
jelentés
A d atto v áb b ítás a to v áb b i szám ítógép 
rendszerek szám ára

3. ábra. Elektroacélmű automatizálási rendszere m ikro 
számítógépekké l

I. Az üzemtől függő berendezések és berendezési 
részek ellenőrzése, szabályozása és vezérlése

A villamos értékek ellenőrzésére és elektród
szabályozáshoz a KOM 1100 mikrokomputert 
alkalmazzuk. A mikrokomputer által szolgáltatott 
információk alapján lehet a kemence beállítását 
ellenőrizni, és az optimális beállításról való eltérés 
esetén a kívánt irányban változtatni.

A mért értékek a következők: primerfeszültség, 
primer valós teljesítmény, primer meddőteljesít
mény, szekunderfeszültség, szekunder valós tel
jesítmény, az elektród szabályozórendszer szabá
lyozási etérései.

Az ebből kiszámított értékek a következők: 
szekunder meddő teljesítmény, teljesítményténye
ző, üzemi reaktancia, ívfeszültség, és ívsugárzás 
(tűzállóanyag index).

Azáltal, hogy a tetszőlegesen beállítható idő
tartam alatt mért és számított minden érték közép- 
értékét ki lehet jeleztetni, az ívkemence működésé
nek értékelése egyszerűvé válik.

A mért és számított értékeket egy kijelző (dis
play) állandóan mutatja és szükség esetén folya
matosan vagy táblázatosán áttekintő jegyzőkönyv 
formájában ki is nyomtatja. Ugyanígy minden 
hibajelzés (pl. határérték túllépés) és üzemzavar is 
tárolható, és kívánatra ki is nyomtatható.

Az olvasztás végén a legfontosabb mért és szá
mított villamos értékekről önműködően táblázat 
készül.

A KOM 1100 mikrokomputer működési lehető
ségeinek célirányos kihasználásával a következő

nagyságrendű megtakarítások éi’hetők el:
— tűzálló anyagoknál legalább 10%,
— villamos energiánál legalább 5 kWh/t,
— elektródfogyasztásnál legalább 10%.
A hibák időbeni felismerése és azok jegyzőkönyv

be rögzítésével nagy kemencekihasználással lehet 
számolni. Ez a készülék tehát a kezdeti automati
zálási szakaszban kiválóan alkalmas arra, hogy 
adatokat és információkat szolgáltasson a további 
automatizálás számára.

A KOM 1450 mikrokomputer a beolvasztási 
fázisban önműködően vezérli a szükséges energia
bevételt, közben automatikusan állítja a transz
formátor átkapcsolót, és (amennyiben beavatko
zási lehetőség van) az előírt impedancia értéket 
vagy az előírt kemenceüzemi diagram, ill. a kemen
ce termikus és villamos szimmetriájának megfelelő
en, az elektrodszabályzó más előírt értékeit. Ehhez 
a mikrokomputer először a szükséges beolvasztási 
energiát határozza meg a beadagolt hulladék 
súlyának megfelelően. Ezt az energiát azután a 
szabadon választható átkapcsolási pontokra fel
osztva mint a teljes energia százalékos értékeit a 
transzformátor fokozatok szerinti elosztásban be
tápláljuk, és ennek alapján az érvényes menet
diagramot meghatározzuk. E menetdiagramban a 
beolvasztási szakasz irányításánál a kemence 
termikus terhelését vesszük figyelembe, amivel 
elérjük, hogy az egyes kemencék az optimális 
energiamennyiséget kapják.

A képernyőn a kezelő a vezérlőhelyiségben 
folyamatosan kapja az információt a következők
ről:

—- a számítógép által beállított mindenkori 
transzformátor fokozat,

— egy adagolókosárnyi hulladék beolvasztásá
hoz szükséges energia,

— az olvasztás befejezéséig még hátralévő szá
mított időtartam,

— a beolvasztáshoz felhasznált energia,
— egy dump-jelentés (veszteség jelentés) 2. 

táblázat).

Az adag jelentést, amelyben a feladott kosárban 
levő betét súlya, a beolvasztásához igénybe ve
endő energia és olvasztási idő van feltüntetve, 
a komputer az olvasztási idő kezdetén kinyomatja. 
A beolvasztási fázis végén a gép a ténylegesen el
ért értékeket a jelentéshez hozzáírja (3. táblázat).
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DUMP-jelentés (veszteség! jelentés)
KOM 145
D A T E : 16 - 0 0 .  1981 
T IM E : 0 8 .  28. 19
—  ------------D  U M P
PRO GR A M  N R . 0  1 K ivá lasz to tt m enet-
P O W E R  DIAGRAM N R . d iagram  

01
B A SK ET N R . 0 1
R U N  T IM E  0 2 0  M IN  T ervezett és valós adag idő 
R U N  T IM E  TA P 0 2 0  

MLN
R/VV IN  0 2 0  G RAD C Mérési é rtékek  az energia- 
W A LL OUT 0 6 5  GRAD C veszteségekm eghatáro- 
R O O F OUT 0 1 8  GR AD C zásához 
R O O F O P E N E D  0 0 6  

M IN
T A P P IN G  0 0 0  M IN 
W A T E R  AMOUNT 0 0 0  

М3
OXYG. AM OUNT 0 0 0  

М3
LOSS OF E N E R G Y  

W A TER  0 0 0  - 0 0 0
M W H S zám íto tt energiaveszteség

R O O F 0 0 0  - 0 0 0  
MWH

T A P P IN G  0 0 0  - 0 0 0  
MW H
E N E R G Y  G A IN E D  

O X Y G EN  0 0 0  - 0 0 0
M W H S zám íto tt energianyereség

2. táblázat

КОМ 145
D A T E : 27 - 0 1  -1 9 8 0  Az energ iafogyasztás
T IM E : 1 0  -24 -15 im pulzusértéke
PU LS V A L ID IT Y :

0 1 0 0  [K W H /PU L S]
3. táblázat

А КОМ 1450 adagjelentés

КОМ 145

D A T E : 2 7 - 0 1  -1 9 8 0  
T IM E : 1 0 - 1 4  -4 0  
R E P O R T  N R . 0 1
START B A SK E T  N R . 0 1  Az olvasztás kezdetén 
USED  PRO GRA M  0  1 
USED  POW . DIAG. 0 1  
W E IG T H  13 5 0 0  [KG]
R E O U IR E D  E N E R G Y

0 4  -99 [M W H]
M ELT DOW N TIM E

0 2 3  [M IN]

К О М  1 4 5 0
D A T E : 27 ■ 0 1  • 1 9 8 0  Az olvasztás végén
T IM E : 1 0  - 4 0  -46

R E P O R T  N R . 0 2  
E N D  B A SK E T  N R. 0 1  
USED PRO GR A M  0 1  
USED  POW . DIAG. 0 1  
W E IG T H  13 5 0 0  [KG]
CONSUM ED  E N E R G Y

0 5  - 1 0  [M W H]
M ELT D O W N  TIM E

0 2 3  [MIN]

К О М  1 4 5 0
D A T E : 27 -0 1  -1 9 8 0  A csapolás u tá n
T IM E : 11 - 0 5  - 0 7

T A P  TO T A P  R E P O R T  
TOTAL W E IG H T  

0 2 5  7 0 0  KG 
TOTAL CONS. E N E R G Y  

0 0 9  - 0 7  [MWH]
TOTAL M ELT DOWN TIM E 

044 [M IN]

A mikrokomputer alkalmazása a következő 
előnyöket nyújtja:

— optimális energiakihasználás,
— a beolvasztási idő rövidül és ezzel megtakarí

tás jön létre a villamosenergia-fogyasztásban. 
nagyságrendileg 10kWh/t,
az olvasztások közötti szünetek csökkennek.

A KOM 1500 mikrokomputer-rendszer egy vagy 
több fogyasztó energiafelhasználásának vezérlésére 
és ellenőrzésére, és az egyes fogyasztók között az 
optimális és elsőbbségtől függő energiaelosztására 
való. Feladata arról gondoskodni, hogy a maxi
mális energiavételezést egy adott és beállítható 
időtartamon (pl. 10, 15, 30, 60 perc) belül ne lehes
sen túllépni, de az lehetőleg a szükséges kapcsolási 
műveletek száma az egyes energiafogyasztóknál 
lehetőleg kicsi legyen.

Ez a mikrokomputer az egyes kemencék egyéni 
energiafogyasztását, energiahelyzetét és az alap
terhelést határozza meg. Mivel a rendszerállandók 
az idővel változnak, az egyes fogyasztók kapcsolási 
stratégiáját egy adaptációs szabályzórendszer ha
tározza meg. A mikrokomputer a transzformátor 
fokozatokat az optimális energia-kihasználásnak 
megfelelően automatikusan kapcsolja és digitális 
kijelzőegységek útján folyamatosan közöl infor
mációkat a következőkről:

— a még rendelkezésre álló energia,
az ívkemence be- ill. lekapcsolásáig még 
hátralevő idő,

-— mikrokomputer által beállított transzfor
mátor fokozat, N

- az elsőbbségi változások.
Az energiaelosztást, kihasználási fokot, tarifa

átkapcsolást, energiakeretet st-b. tartalmazó jegy
zőkönyvet a mikrokomputer parancsra automati
kusan kinyomtatja (4. táblázat).

A mikrokomputer tehát képes az áramellátó 
vállalattól igényelt energiát optimálisan kihasznál
ni, ezáltal kevesebb energia igényelhető. Az így 
elérhető megtakarítás 10% körül van. .

Az automatizálási elgondolások teljesebbé tételé
hez további mikrokomputerek állnak rendelkezésre

A KOM 1101 mikrokomputert az ívkemence 
hűtőrendszerének ellenőrzésére fejlesztettük ki. 
Ezzel a kemence termikus terhelését lehet figyelni 
és a túlhevülés okozta károkat lehet elkerülni.

A KOM 1202 mikrokomputer az olaj/oxigén 
égők önműködő vezérlését végzi. E készülék alkal
mazásával az égők biztos működését lehet elérni 
és az olaj/oxigénfogyasztást lehet optimális érté
ken tartani.

A KOM 1210 mikrokomputer a vasszivacs ada
golás arányának önműködő vezérlésére való, ha 
vasszivacsot olvasztunk ívkemencében.

II . A metallurgiai folyamat vezetése

Mivel az emberek számára mindinkább nehezebb 
feladat az ívkemencékben lejátszódó komplex 
folyamatokat értelmezni, a KOM 1950 mikrokom
putert a legmagasabb rendű feladatok számára, 
mint vezető—számítógépet fejlesztettük ki. Ezek 
a feladatok: a koordináció az egyes ívkemencék
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4. táblázat

Л КОМ 1600 által szolgáltatott jegyzőkönyvek

P O W E R T  A R L E  : 1
N R . T IM E  CONT. TA Tarifa átkapcsolás
0 1  8 : 0 0 6 0 - 0 0 5
0 2  14:  0 0  6 0  - 0 0 4
0 3  18:  0 0  6 6 - 0 0  3
0 4  0  : 0 0  6 6 - 0 0  0
0 5  0 . :  0 0  6 6 - 0 0 0  0

К О М  1 5 0 0  - 0 1
R E S E T  PULS P illanatny i értékek
CONTING. [M W H] 1 1 - 0 0  
U T IL IZ A T IO N  % 99 • 1 -— energ iakeret
D A TE 21 - 0 1  -1 9 8 0  — k ihasználtság

D U M P  К О М  1 5 0 0  S L A  
SLAVE N R . 1 
S EC U R ITY  3 
PRO GRA M  1 
TA P ACCOUNT 17 
P R IO R IT Y  1 
MUST. SW ITC H  O FF  3 0

MAX. SW ITCH  O FF  6 0  
M IN. SW ITC H  ON 6 0

D U M P  К О М  1 5 0 0  
M A S T E R

PULS VAL. K W H  35 
CONTR. IN T. M IN 6 0  
USED  TRA N SF. TA B LE 0  
CO N TIN G  M W H 56 • 0  0  
T A R IF F  5
BAS. P O W E R  MW 3 3 - 0 0  
AD. MEAS. IN T  M IN  3 0  -
D E LA Y  TIM E M IN  0  
D A TE 21 - 0 1  -1 9 8 0

TIM E 11 : 48 : 32

1. sz. alprogram

—  b iztonság 
-— program
-— a kapcsolható legma- 

sabb  transzform áto r 
fokozat 

—- prio ritás
—  m in/m ax  kikapcsolási 
id ő ta rtam  (s)

—  m inim ális bekapcsolási 
id ő ta rta lm  (s)

Főprogram
— im pulzusérték
— m érési időköz
—  T ranszform átor táb la

0—  közepes érték
1— m ax im ális érték

— összes energiakeret
— ta r ifa  

alapterhelés
— visszakapcsolási im pul 

zus ellenőrző ideje
— késlekedési idő a kény 

szerk ikapcsoláshoz

között, a jegyzőkönyvek elkészítése és a metallur
giai folyamatvezérlés.

A metallurgiai folyamatvezetés keretében a 
mikrokomputer önműködően hoz meg minden 
szükséges döntést (a szükséges ötvözőanyagok, az 
oxigén mennyisége és befúvási ideje, a fenti intéz
kedések időpontja) annak érdekében, hogy az elő
írt késztermék vegyi összetételét optimálisan (pl. 
minél hamarabb) el lehessen érni, és az intézkedé
seket utasítások formájában a megfelelő kemence 
géptávírón kiadja. Közben az olvasztás minden 
fázisában a szükséges optimális döntéseket, mint 
amilyenek a betét és ötvözőanyag adagolás, 
oxigénfúvatás és az üstbe adagolandó ötvöző
anyagok meghatározása, miközben a cél-össze
tétel kellő megválasztásával (pl. utolsó próba
elemzés, végpróba elemzés) mind a kemencében, 
mind az üstben lejátszódó metallurgiai folyamatok 
irányíthatók.

Hogy a metallurgiai folyamatvezetésben opti
mális döntéseket lehessen hozni a mikrokomputer- 
ben adaptációs (vagyis a változó folyamatállapot
hoz magától alkalmazkodó) matematikai folyamat- 
modellt (technológiai modell) alkalmazunk, amely 
a villamos kemencében végbemenő metallurgiai 
folyamatokat lehetőleg pontosan követi.

A KOM 1950 mikrokomputer alkalmazásával a 
következő előnyök adódnak:

— a kemenceszemélyzet támogatása a szükséges 
döntések meghozatalánál,
optimális költségű ócskavas és ötvöző fel- 
használás,

— az egyes adagok idejének csökkentése, és 
ezáltal a napi adagszám növelése.

111. Naplózás (adag stb.) és jelentések

A kemencénél való kommunikáció és a föléren
delt KOM 1950 mikrokomputerrel való adatcsere 
céljára fejlesztettük ki a KOM 1550 mikrokompu- 
tert. Ez a készülék alkalmas fölérendelt számító
gép vagy más rátelepült számítógép kiesésekor 
annak szerepét részben átvenni. Ehhez tartozik 
minden fontos adat közbenső tárolása mintegy 
6 adag időtartamára. A KOM 1550 mikrokompu
ter érzékeli a más komputerek által nem rögzített 
jeleket (pl. fürdőhőmérséklet) és csatlakozópontot 
képez az esetleg meglevő más segédrendszerek 
(pl. önműködő adagolórendszer) kapcsolódása szá
mára. A jegyzőkönyveket áttekinthető formában a 
kemence vezérlőhelyiségében sornyomtatón vagy 
képernyőn adja ki a komputer.

Az adag időbeli lefolyását tartalmazó gyártási 
naplót a vészjelzések adataival, a kezelőszemélyzet 
beavatkozásaival együtt a gép készíti valamint, 
egy összesítő jegyzőkönyvet a legfontosabb ada
tokkal, a kezelőszemélyzet beavatkozásaival stb. 
együtt.

Minden adag végén egy adagjelentés kerül ki
adásra a leglényegesebb adatokkal. A gyártás köz
ben az adagjelentés pillanatnyi állása bármikor 
lehívható.

A mikrokomjmterek alkalmazásával egy egysze
rűsített, de a szükséges adatokat áttekinthető for
mában tartalmazó információrendszer áll rendel
kezésre.

5.2 Automatizálás a folyamatos öntőberendezéshez

Az ívkemencékhez hasonlóan a folyamatos öntő
berendezéseknél is pontosan körvonalazott fela
datokat ellátó mikrokomputereket alakalmazunk.

A KOM 2301 mikrokomputer kiszámítja a kris
tályosító hőteljesítményét és jelzést ad, ha a kris
tályosító cseréjére van szükség. A szekunder hűtő
víz mennyiséget a komputer a felületi hőmérsék
letnek megfelelően önműködően szabályozza

A KOM 2205 mikrokomputerrel a bugahosszak 
optimumát lehet biztosítani. A komputer az ada
gonként bugasúlyt és a mindenkori üstsúlyt a köz
benső üst teltségétől és öntési sebességétől függően 
az öntési idő végét határozza meg.

A KOM 2550 mikrokomputer koordinálja az 
adatok áramlását a folyamatos öntőgépnél lévő 
mikrokomjmterek és a fölérendelt KÖM 1950 
számítógép között, miközben a KOM 2550 mikro
komputer funkcióit úgy választottuk meg, hogy az 
egyes folyamatos öntőberendezések, a fölérendelt 
számítógépek kiesésekor is hosszabb időn keresz
tül üzemképesek maradjanak. A KOM 1950-en 
keresztül történik az ívkemence és a folyamatos 
öntőmű koordinációja.
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összefoglalás

Automatikus rendszert mikrokomputerekből fel
építeni sok szempontból előnyös. Az elektroacél- 
művek különbözősége folytán (kapacitás, a beren
dezések száma stb.) kis egységek kombinációjával 

amelyek állóan is működőképesek — rendszerek 
építhetők fel, és tetszés szerint bővíthetők. A mik- 
rokomputerek egymás közötti összeférhetősége 
révén az egyes készülékek zavartalan együttműkö

dése érhető el, és a működésben levő berendezés 
rendelkezésre állási ideje nagy.

Egyes készülékeknek más teljesítményű készü
lékekre való átcserélésével az egész rendszer a tech
nológiailag legújabb szinten tartható. Ez mind a 
termelési változásokra, mind a berendezés váltó 
tatására érvényes. Gazdasági meggondolásokból ez 
a rendszer a jövőre nézve a költségek szempontjá
ból is a legkedvezőbb megoldás.

A bugák hengerlés előtti tisztítása*
S U L A E V ,  I. P .—A R S  A V S Z К  I J ,  V. Z.—S A T U L I  N, V. P.

Szovjetunió
D K : 621.771.22.010

Л bv (fafelület hibáinak felületi és helyi javítás 
módjai. Korszerű hibavizsgálóberendezések alkal- 
zása, valamint gépesített tisztítósorok létesítése a 
kohászati üzemekben.

Acélfelület tisztításának igénye

Az acélok tisztítási igényeinek növekedése az 
utóbbi években azon minőségi acélok és ötvözetek 
gyártásának növekedésével függ össze, amelyeket 
az üregeléshez, előhengerelt termékek bugájaként 
alkalmaznak. E célból: Biztosítani kell a tisztítási 
folyamat termelékenységének jolentős növelését és 
maximális gépesítését.

-Csökkenteni kell a megfelelő minőségű fém
hulladékokat a tisztításnál.

— Jelentős mértékben csökkenteni kell a nehéz 
kétkezi munka alkalmazását.

— Kedvező ökológiai körülményeket kell létre
hozni a hengerelt termékek tisztítóüzemeiben.

Az egyik tendencia az, hogy növekszik a félkész
termék (tuskó és buga) tisztítandó felületének 
mennyisége, de a javítás minősége is olyannyira, 
hogy a kész hengerelt termékek tisztítási igénye a 
minimumra csökkenthető.

Ennek a lehetőségnek a hatékonyságát a SZU 
üzemeinek tapasztalatai erősítik meg (Magnito- 
gorszki Kohászati Művek, Cserepovecki és Nyugat- 
szibériai Kohászati üzemek).

Bugatisztítási módszerek

Fontos a felületi hántolásnak ésszerű csökken
tése, és a kivájásos (helyi) javítások részarányának 
növelése; amelynek következménye a kevesebb 
fémveszteség és a munkatermelékenység növeke
dése anélkül, hogy romlana a készre-hengerelt 
termék felülete, és tisztításának minősége.

Ha nagyszámú hiba van jelen (oxigénrétegek, kis 
repedések, hajszálrepedések, rücskösség, benyomó- 
dások, hengerlési hibák stb.) a bugák felületén, az 
első fázisban mégis célszerű az eíőnyújtósorokon 
haladó félkésztermék felületi hántolása: jelenték -

* A K G ST  tagországok V askohászati E g y ü ttm ű k ö 
dési Állandó B izo ttságának  „H engerelt term ékek, 
acélcső és te rm ék g y ártá s” -i Szekciója 1978-ban a 
L N K -ban  m e g ta r to tt 40. ülésén v ita tta  m eg a  bugák 
hengerlés e lő tti tisz tításán ak  jelenlegi problém áit, a 
KGST tagországok és a  JSZSZK  kohászati üzem eiben. 
(A Szerk.)

télén mélységig (mintegy 2 mm-re befelé), azért, 
hogy kiküszöböljük az egyre kisebb felületi hibá
kat; a megmaradó mély hibákat pedig kikészítés 
során „kivájás” jellegű tisztítással — azt követően

- eltávoltítsuk.
Az utóbbi években bővül a dörzscsiszolásos fém 

tisztítás alkalmazása. A közelmúltig a dörzscsiszo
lásos hántolásos köszörülést csupán a minőségi 
acélok és ötvözetek letisztítására alkalmazták. Az ef
fajta köszörülés világszerte elterjedt, mivel nagy 
ellenállóképességű dörzscsiszoló szerszámokat hoz
tak létre a nagyerejű és nagysebességű csiszolás
hoz, amely lehetővé tette, hogy jelentős mértékben 
növeljük a tisztító-berendezés teljesítményét a 
tisztítás jó minőségének biztosítására.

Szakosított dörzscsiszolásos tisztító üzemeket 
hoztak létre a Krivojrog-i, az Enakievszk-i üzemek
ben, valamint a SZU más kohászati üzemeiben. 
Egyidejűleg csökkent a bugák marással és gyalulás- 
sal való tisztítása is, mivel ezek a folyamatok nem 
biztosítják a kívánt termelékenységet.

A tisztítandó félkésztermék választéka a SZU 
vaskohászati üzemeiben igen eltérő.

A bugák tisztítási kérdéseinek megoldására 
figyelelembe kell venni rendeltetésüket. A kísérle
tek azt mutatták, hogy feltétlenül tisztítani kell 
a hideg megmunkálásra és a hideg zömítésre, vala
mint a tömegtermelés gyártmányainak készítésére 
szolgáló bugákat (előhengerelt darabok kalibrálása, 
vasúti sínek, csövek, rögzítő gyártmányok, teher
emelő- és szállítóberendezések stb.). Tisztítás 
nélkül közönséges minőségű szénacélokat lehet 
hengerelni, amelyeket periodikusra hengerelnek a 
vasbeton-szerkezetek erősítésére, a nem nagy ter
heléseknek kitett hengerhuzalok számára, továbbá 
a közepes és a kisméretű hengerelt termékek alakos 
profiljaihoz.

A bugatisztítási módszerek és a megfelelő beren
dezések kiválasztását elsősorban a tisztítás módja 
határozza meg (felületi vagy „kivájás” jellegű), 
amelyet az adott gyártási helyen alkalmazni kell.

A termelékeny előnyújtó és bugasorok tech
nológiai folyamatában, ahol a bugák hőmérséklete 
1000—1100°C, csak a felületi tisztítást alkalmaz
zák; mivel a „kivájás” jellegű kevésbé hatékony
nak bizonyult, a hibák felfedezésének bonyolult
sága és a termelékenység jelentős csökkenése miatt.
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A bugák meleg állapotában a felület lehántolását 
az utóbbi években már szerte a világon alkalmaz
ták. Ez a bugatisztítás olcsó és termelékeny, ugyan
akkor a tisztítási mélység az eltávolítandó réteg 
vastagságának gondos megválasztását igényli a 
felesleges fémveszteségek elkerülésére. Ilyen tisztí
tásnak az erősen ötvözözött acélokból és ötvözetek
ből készült bugákat vetik alá, amelyek hengerelt 
termékek gyártására készülnek, meleg megmunká
lásra; valamint a nagy terhelési viszonyok között 
üzemelő gyártmányok, a lemezrugóacélokból ké
szült bugák; a minőségi szénacélok gyártására 
szavatolt felületi minőségű hengerelt termékek 
előállításához.

Célszerű a legmélyebb hibákat Jcivájással javíta
ni — hideg állapotban. A „kivájás” jellegű tisztítás
hoz biztosítani kell a felületi hibák kifogástalan 
feltárását, automatizált hibavizsgáló eszközökkel.

Kedvező eredményeket mutatott számos KGST- 
tagországban (LNK, RSZK, CSSZSZK) a „Förs
ter” (NSZK) cég által gyártott automatizált hiba
vizsgáló berendezések üzemeltetése, amelyek bizto, 
sítják a 0.1 mm-nél mélyebb hibák feltárását 
V = 0,2 — 0,5 m/sec-nál.

Hasonló berendezést terveztek a négyzetes bugák 
ellenőrző és osztályozó sora számára a krivojrogi 
kohászati üzemben.

Sok esetben azonban a bugákat csak vizuálisan 
ellenőrzik. Ennek során a minőségi acélbugákat 
néha ,,fényesítés”-nek (revétlenítésnek) vetik alá. 
Ez javítja a vizuális ellenőrzési folyamat haté
konyságát, de nem növeli a munkatermelékenysé
get és nem szavatolja az összes felületi hiba észlelé
sét.

Ezért kell sürgősen bevezetni a hibavizsgáló 
eszközöket, a bugákat tömegméretekben tisztító 
üzemrészekben.

Lánghántolás (íuvatás)

A szénacél-bugák lángliántólási eljárása széles
körűen elterjedt. Jelenleg, a SZU-ban és a többi 
KGST országban, gyakorlatilag az összes nagy
termelékenységű előnyújtósor, — technológiai 
folyamatában — lánghántoló gépekkel (MOZ) ren
delkezik. A SZU-ban 25 ilyen gép üzemel, a többi 
KGST tagországban pedig több mint 10.

E lánghántoló gépek lehetővé tették, hogy jelen
tős mértékben lecsökkentsnk a bugák kézi tisztítási 
volumeneit. A MOZ bevezetéséig az összes felületi 
hibát (kicsit és nagyokat) kézi vágószerszámokkal 
küszöbölték ki a kikészítő—előnyújtó sorokon; 
ennek során jelentős mennyiségű bugát „kivájá- 
sos” tisztításnak vetettek alá. A felületi lángtisztí
tási eljárás lehetővé tette, hogy a korábbiakban 
alkalmazott kézi hidegvágógakat alkalmazzák 
elsősorban a helyi jellegű javításhoz, a nagyméretű 
helyi hibák eltávolítására.

Á kézi fúvatás (láng-hántolás) gépesítése nagy 
munkaerő -ráfordításokat igényel.

A bugák egész felületének vagy helyi hibáinak 
javítására szolgáló lánghántoló (fúvató) berendezé
sek a SZU cseljabinszki kohászati üzemében mű
ködnek sikeresen. Hatékonyságukat növelte a 
bugafelület termikus-kalorimetriás hibavizsgálója,

amelyet a cseljabinszki NIIM kutatóintézet dolgo
zott ki.

A KGST nagy kohászati művei részére meg kell 
szervezni a tisztítóberendezések sorozatgyártását, 
hogy ott gépesített tisztítósorokat lehessen létre
hozni.

A hibás fémréteg megolvasztásának és elégeté
sének alapelve képezi néhány új elektromos tisztí
tási eljárás alapját is, mint pl. a levegős—ívfényes 
és plazmás eljárásokét.

A levegő—ívfényes tisztításánál az elektromos 
ív hője által felolvasztott fémet á buga felületéről 
sűrített levegővel vagy oxigénsugárral fúvatják le. 
A SZU-ban három ilyen berendezés üzemel.

A korrózióálló acélbugák és tuskók tisztítására 
három hasonló berendezés működik az LNK-ban is.

A levegő—ívfényes tisztítás termelékeny folya
mat, de jelentős kézimunka-ráfordításokra, és a 
kezelőszemélyzet védelmét szolgáló különleges 
intézkedésekre is szükség van, az elektromos ív 
hatásával, valamint a gáz és a por képződésekkel 
szemben.

A NIIM plazmaíves fémtisztítási technológiája 
a felületi réteg gyors felhevítésével és beolvasztásá
val lehetővé teszi, hogy ezt a módszert bármilyen 
acélfajta tisztítására alkalmazzuk.

Termelékenyek és gazdaságosak a levegős—plaz
maberendezések.

Esztergálás, kergezés

A félkésztermék tisztításában jelentős helyet 
foglal el az esztergálás (hántolás) is, amely különö
sen hatékony a minőségi acélok és ötvözet-tuskók, 
kovácsdarabok, olvadó elektródák, csőgubák eseté
ben, amikor az egész felületet jelentős mélységben 
(5—25 mm-t) el kell távolítani.

Az esztergálás kellőképpen nagy termelékeny
séget biztosit, ugyanakkor a keletkező drága 
anyaghulladékok (forgács) könnyen hasznosítha
tók.

Napjainkig a SZU-ban kb. 200 különleges tuskó
hántoló gép üzemel — különböző típusokban.

Az LNK-ban 9 tuskóhántolósor üzemel a hen
geres és a négyzetes keresztmetszetű tuskók meg
munkálására.

A csőbugát szovjet gyártmányú csúcsnélküli 
esztergákon forgácsolják. A SZU-ban több mint 
40 ilyen szerszámgép üzemel. A csőbuga csúcs
nélküli esztergálásos megmunkálását alkalmazzák 
az LNK-ban és az RSZK-ban is. Ezen eljárás hát
ránya, hogy a szerszám gyors kopása csökkenti a 
hántolási folyamat termelékenységét és kedvezőt
lenül befolyásolja a bugafelület minőségét, holott 
szüntelenül nőnek a csőfelület minőségével szem
ben támasztott követelmények. Ezért cél a szer
szám-élettartam növelése.

A SZU-ban kb. 25 marógépet üzemeltetnek; 
termelékenységük műszakonként 6—40 tonna.

A letisztítandó fémfelület előmelegítése a terme
lékenységet növeli. A hengeres keresztmetszetű 
kúpos bugák tisztítására a grúz politechnikai inté
zetben kidolgozták a rotációs gyalulásnak nevezett 
módszert. A homloklapon sugárirányban elhelye
zett széles gyalukésekkel ellátott különleges, fej
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átfogja a tuskó teljes hosszúságát, és a forgácsnál 
annak egész hosszúságáben eltávolítja a forgácsot. 
A rotációs gyalulás termelékenysége meghaladja a 
tuskó hántológépen végzett esztergálásáét; a ltorró- 
zióállq^acélok és a melegszilárd ötvözetek megmun
kálásakor 6-szorosan és max. 15-szörösen is.

Jelentős érdeklődésre tart számot a forgácsolás 
hatékonyságnövelési módja, amelyet a moszkvai 
Acél- és Ütvözetkutató Intézet elektrosztálszki 
leányvállalatában dolgoztak ki, és ennek alapjául 
szolgált a fém szilárdság csökkentésének alkal
mazása, a csúszásos alakváltozási zónában. Ennek 
során a hevítés hőjét elsősorban a forgáccsal veze
tik el és a hő további hatást nem gyakorol a kés 
érintkező felületeire.

A dörzscsiszoló-vágóéles módszer alapján való 
üzemelésre gépesített KU—45 típusú tuskóhántoló 
szerszámgép termelékenysége 3-szor nagyobb; az 
egy tuskó megmunkálási költségei pedig fele akko
rák, mint a közönséges megmunkáláséi.

Az új szerszámgépek ipari mintapéldányainak 
tervszerinti konstrukciós kidolgozását kell elvégez
ni és meg kell szervezni a sorozatgyártásukat. 
A dörzscsiszolásos vágóéles megmunkálás gyakor
lati bevezetésére különleges csiszolószerszám gyár
tását kell megtervezni, amelyet már a MTSZiSZ 
elektrosztálszki leányvállalatánál létre is hoztak.

Világszerte ugyancsak alkalmazást nyert (1000 
—1100°C fémhőmérsékleten), a négyzetes és a 
szögletes keresztmetszetű bugáknak felületi tisztí
tására a termikus marási eljárás, a berendezések 
technológiai sorrendjében.

A SZU-ban két termikus maróberendezés üze
mel: a magnitogorszki kohászati művek 630-as 
sorának, valamint a kuznyecki kohászati művek 
500-as sorának technológiai folyamatában. Bizto
sítják a 140—250 mm négyzet keresztmetszetű 
hengerelt termékek felületi tisztítását, legfeljebb 
3 mm mélységben, max. 0,6 m/sec haladási sebes
sége mellett.

Köszörülés

A felület kiváló minőségét biztosító legperspek- 
tívikusabb módszerként a dörzscsiszolásos tisztítás 
kell tekinteni. Széleskörően elterjedt.

Jelenleg a félkésztermékek tisztítására kb. 400 
db hántoló—köszörűgép vagy 40 különböző típus

féleségben. Ezek elsősorban szovjet gyártmányú 
szerszámgépek. Alkalmazzák a „Heirich—Ran” 
(NSZK), a ,,Centro—Maschin” (Svédország) és 
más cégek szerszámgépeit is. Egy ogyesszai szer
kesztő iroda kidolgozta a modern hántoló—köszörű 
gépek egész családját.

A szovjet és a külföldi hántoló—köszörűgépek 
meglevő mintapéldányai elsősorban a hengerelt 
termékek felületi tisztítására szolgálnak. A bugák 
helyi „kivájás”-szerű tisztítása az ilyen szerszám
gépeken kevéssé hatékony a kis manőverező képes
ség és a segédműveletek elvégzésére eső nagy rá 
fordítások miatt. Ennek ellenére a minimumra kell 
csökkenteni a felület hántolásos tisztítását és 
ennek megfelelően növelni kell a helyi „kivájásos” 
javítások arányát. Ezúton javítható a berendezések 
termelékenysége 2—2,5 szőrösre; miközben a fém
veszteség — a hántoló felületjavítás 8—9%-áról —
3—4%-ra csökken.

A „kivájás”-t eredményező felületi hiba eltávolí
tó berendezések nagy manőverezőképességgel ren
delkeznek és könnyen mozgatható oszcilláló köszö
rű fejük legyen, amely biztosítja a minimális 
anyag veszteségeket a helyi hibák letisztítása során. 
Olyan köszörűszerszámra kell méretezni, amely 
80 m/sec szögsebességgel üzemel. A kutatásokat az 
ukrán tudományos fémkutató intézet (Harkov) 
végzi, a MISZiSZ elektrosztáli leányvállalatával 
együtt. I tt  már kidolgozták a hengeres bugatípu
sok helyi ,,kivájás”-jellegű javítását végző szer
számgép tervét és megkezdték elkészítését az inté
zet kísérleti üzemében.

Nagy gyakorlati érdeklődésre tart számot az 
„Elektrosztal” üzemben végzett munka, a bugák 
felületi tisztításának hatékonyságnövelése terén, 
új tisztítófej konstrukció alkalmazásával, a bele
épített dörzscsiszoló szerszám szegmensekkel 
együtt.

A tervezőken — fentiek figyelembe vételével — 
kell megtervezniük a tisztítóberendezések telepí
tését.

Együttműködés a korszerű eljárások 
elterjesztése érdekében

A fémtisztítás korszerűsítési feladatainak sikeres 
megoldását a KGST tagországok és a JSZSZK 
kohászainak ezirányú együttműködése és tapaszta
latcseréje elő fogja segíteni.

Szerzőink figyelmébe

1. Kérjük a kéziratokra vonatkozó nyomdai előírások 
pontos betartását: oldalanként 25 sor, „2-es” sortávol

ság, az ábrákat és táblázatokat külön lapon kérjük.
2. Egy cikk kézirata a 20 kéziratoldalnyi terjedelmet 
lehetőleg ne haladja meg.
3. Kérjük az „Sí” mértékegységek használatát.
4. A kéziratokat két példányban kérjük. A másolaton 
feltüntetendő a szerző pontos munkahelyi és lakcíme,

továbbá telefonszáma.

Szerkesztőség
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Kritikus ridegtörési hőmérséklet vizsgálata
C Z А К  6  L A J O S  old. kohómérnök — R É T I  G Y Ö R G Y  üzemmérnök 

Lenin Kohászati Müvek
D K :620.178.2:539.42

Összefüggés az ütőm unka  —  hőmérséklet kapcso 
latának leírására, mely linearizálható és így lehetővé 
teszi a regressziós analízist. Módszert 52G és 52GNb 
típusú  acélokon végzett kísérleteik értékelésekor 
használták.

A kritikus ridegtörési hőmérsékleten azt a hő
mérsékletet értjük, amely alatt az anyag szívós 
állapotból rideg állapotúvá válik Ennek a hő
mérsékletnek a megállapítására az egyes szerzők 
más-más módszert alkalmaznak. [1] [2] [3]. Az át 
meneti hőmérséklet meghatározására az alábbi 
konvenciók ismeretesek:
— Az ütőmunka — vizsgálati hőmérséklet görbe 

inflexiós pontjának megfelelő hőmérséklet (l.a  
ábra).

— Az a hőmérséklet, amelyen a próbatest törete 
50%-ban szívós jellegű (l.b ábra).

— Az a hőmérséklet, amelyen az anyag megszűnik 
100%-osan szívós lenni ( l.c ábra).

— Az a hőmérséklet, amelynél az ütőmunka a 
szívós állapothoz képest 25 vagy 50%-kal 
csökken ( l.d ábra).

-— Az a hőmérséklet, ahol a próbatest expanziója 
0,4 mm alá esik (1.cabra).

— Az anyag folyáshatárának függvényében: 300 
MPa folyáshatárig a 27,5 J  ütőmunkához tarto 
zó hőmérséklet; 300 MPa folyáshatár felett a
39,2 J  ütőmunkához tartozó hőmérséklet ( l.f  
ábra).

A KGST szabványtervezet több konvenció 
együttes alkalmazását javasolja.

A különböző vizsgálati hőmérsékleten elvégzett 
ütvehajlító kísérletek során a KV = f(T) összefüg
gés jellegzetes S-alakú görbét eredményez. Az 
adott kísérletsorozatban mért legkisebb és leg
nagyobb ütőmunka értékek közötti értelmezési 
tartományban ez a görbe jól közelíthető a fázis- 
átalakulásoknál Avrami-egyenlet néven ismert, de 
ahhoz csak formailag hasonló

y = l —exp( — /cTn) (1)

kifejezéssel. [4]
Azonos állapotú anyagokon, azonos kísérleti 

feltételek között elvégzett sorozatvizsgálatkor 
nyert értékekre a fenti egyenlethez hasonló, illesz
kedő egyenleteket határozhatunk meg:

K V (T )  = A Fraax[l -exp( -  kT") I (2)

ahol T  — a vizsgálati hőmérséklet A-ben
К F(T) — a számított ütőmunka érték J- 

ban
K Vmax — a sorozat legnagyobb ütőmunka 

értéke J-ban 
le, n — állandók

A (2) egyenlet linearizálható, így regressziós 
számításhoz alkalmassá tehető:

1. ábra. A z  átmeneti hőmérséklet meghatározására szolgáló konvenciók
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*(- ln
it  Fm» x-KV(T)

■]=lg k +n  lg T  (3)K Fma*
Y= m X + b

A (3) egyenlet állandói PTK 1050 illetve 
РТК 1072 típusú zsebszámológépen lineáris reg
resszióval számíthatók [5] az

t
V  X í Yí - X T
i= 1

n=?n
<T2

X

(4)

lg k — Y — mX (5)
egyenletek felhasználásával.

A teljes program lépéseit az 1. táblázat tartal
mazza. A lineáris regresszió PTK 1050-es géppel 
kétszeri, PTK 1072-es géppel egyszeri programozás 
sál végrehajtható. A (2) egyenlet deriválható. 
A másodrendű differenciálhányados nulla értéké
nél a görbének inflexiós pontja van:

d W )
d T 2

esetén a (2) egyenletből nyerjük a

lg T =
П— 1
n-fc ( ö )

összefüggést, amelyből az állandók behelyettesítése 
után az inflexiós ponthoz tartozó (TT ) kritikus 
ridegtörési hőmérséklet és a kritikus ütőmunka
érték (TTK V) kiszámítható.

Kísérleteink során 52C és 52CNb minőségű acé
lokat vizsgáltunk. Az egymás mellől kivett ISO V 
bemetszésű ütőpróbatesteket, hőfokonként 18-18 
db-ot 173 és 473 К  hőmérséklet-tartományban

Teljes

A program folyamatábrája a következő:

Teljes törlés
L E A R N  üzem m ód beállítása

_________1_________
Az egyes ad a tp o n to k  

bevitele és visszaállítása

____________ 1_____________
A 0. a lprogram : a m eredekség (m) 

szám ítása

____________ 1____________
Az 1. a lp rogram : az egyenes és az 

X -tengely  m etszéspontjának  (b) 
k iszám ítása

1
A 2. a lp rogram : (r) korrelációs 

eg y ü tth a tó  szám ítása 
-

A 3. a lprogram : új be írt T  é rték 
hez KV(T) érték  szám ítása

1
A 4. a lprogram : k ritikus ridegtörési 

hőm érséklet (TT) szám ítása

ütöttük el. A vizsgálati körülmények viszonylagos 
állandóságára ügyeltünk. A vizsgálatokat a vonat
kozó MSZ-szabvány és KGST szabvány ajánlás 
szerint végeztük el. A mérési eredmények feldol
gozási módját a 2. táblázattal szemléltetjük. A 2. 
ábra diagramjai az 1—6 jelű anyagokon mért ada
tok átlagértékeit, a közelítő görbék alakját, vala
mint TT és TT К V értékeit mutatják.

]. táblázat
program

K i/В е LR N
l 2 nd  2 + 17 2 nd  L bl 1 27 2 nd Lbl 2 36 2 nd  Lbl 3 53 2 nd L bl 4
2 R/S 18 SBR 0 28 SBR 0 37 RCL 4 54 RC L 1
3 RST 19 X 29 X2 38 Yx 55 X
4 2 nd  Lbl 0 20 IN V  2 nd X 30 : 39 RC L 1 56 RCL 2
5 RCL 5 21 + / — 31 2 nd a 2 40 X 57
6 : 22 + 32 X 41 R C L  2 58 i
7 RCL 0 23 2 nd X 33 IN V  2 ndcr2 42 = 59 RC L 1
8 - 24 = 34 = 43 + / — 60 —

9 2 nd x 25 IN V  2 nd log 35 IN V  SBR 44 IN V  ln X 61 1
10 X 26 IN V  SBR 45 + / — 62 ]
11 IN V  2 nd  X 46 + 63 =
12 = 47 1 64 2 nd  log
13 : 48 = 65
14 IN V  2 ndcr2 49 X 66 RC L 1
15 = 50 RC L 3 67 +  /—
16 IN V  SBR 51 = 68 =

52 IN V  SBR 69 IN V  2 nd  log
70 IN V  SBR

T E L JE S  TÖ R LÉS 2 nd IN V  C.t

AD ATO K  B E V IT E L E  X i - X  -=t; Yi -»R/S

m eredekség szá 
m ítása
n — m = S B R  О

X  tengely m etszéspont L ineáris korrelációs K V  (T) szám ítása 
szám ítása eg y ü tth a tó  szám ítása
k —b = S B R  1 r 2- S B R 2  n - S T O l

r - Z - v "  k - S T 0  2
K V  m ax. - S T 0  3 

T i —STO 4 
K V (T ) s z —SBR 3

TT szám ítása

T T —SBR 4 
STO 4
T T K V -S B R  3
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2. táblázni
1 jelű anyag 
52 CNb m inőség
Hengerlési véghőm érséklet 1293 К

1 3,1 173 2,2380461 — 1,7586812 2,03
2 9,36 213 2,3283796 — 1,2709620 9,52
3 11,55 233 2,3673559 — 1,17687 18,23
4 21 73 253 2,4031205 — 0,8890276 32,4
5 40,41 273 2,4361626 — 0,5930922 53,38
6 106,9 293 2,4668676 — 0,0428568 81,07
7 132,1 313 2,4955443 0,1248652 112,63
8 154,3 333 2,5224442 0,2937492 142,27
9 165,1 353 2,5477747 0,4030104 163,81

10 172,3 373 2,5717088 0,5091384 174,96
11 179,4 423 2,6263404 — 179,38
12 176,3 473 2,6748611 — —

k  =  l,6378112x 1 0 “19 
n =  7,52566837 
r  =0,9832149 
TT =307,6 К  
T TK V  =  104,0 J

52 CNb
1 je lű  a n y a g  3  je lű  anyag 5 jelű anyag
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összefoglalás

A kritikus ridegtörési hőmérséklet megállapítá
sával foglalkozó szakirodalom igen sok képletet 
megoldási formulát kínál. Ezek többsége bonyolult 
matematikai összefüggések vagy empíriák, ame
lyeknek közelítése csak számítógép segítségével, 
annak alkalmazásával oldható meg.

Dolgozatunkban olyan formulát mutattunk be, 
amelyet lineáris regresszióval, egyszerűbb eszkö
zökkel számíthatunk.

A kísérlet tervezésekor a hőmérsékleti inter
vallumot úgy kell megválasztani, hogy a várható 
átmeneti hőmérséklet közelében megfelelő számú 
és megbízható mérési pontunk legyen. Pontosan 
meg kell határozni a görbe emelkedő ágának maxi
mumát is. A regressziós számítással meghatározott 
KV—T  görbe alkalmas a kritikus ridegtörési hő

mérséklet többféleképpen értelmezett értékének 
megállapításához. A módszer az Yi paraméter 
megfelelő átalakítása után a szívós töret-felület 
arány (l.b ábra) és a próbatest keresztirányú 
tágulásának mérésén (l.e ábra) alapuló vizsgála
tokhoz is alkalmazható.

IRO D ALO M
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[5] P T K — 1050 kezelési ú tm u ta tó ja

Egyesületi hírek
40 éves valéta találkozó Sopronban

„H a  Sopron hív, mi o t t  leszünk...” . Sopron h ív o tt és 
erre sokan o tt  vo ltak  a 40 évvel ezelőtt, 1942-ben 
valé tá lt bánya-, kohó-, és erdőm érnökök közül a 
nevezetes, kerekszám ú találkozón. Sopron h ívását 
K áldy József dr. év fo lyam társunk fogalm azta meg az 
1982. február 26-án ír t  körlevelében az erdészeknek, 
m ajd  ehhez csatlakoztak  Varga Ferenc dr. felhívására 
a  bányászok és kohászok is.

10 évvel ezelőtt, 1972-ben ta lálk o zo tt először az 
évfolyam  Sopronban. 10 év hosszú idő, így m indenki 
érdeklődve v árta , hogy az akkor vagy még régebben, 
ta lán  40 éve nem  lá to tt  év fo lyam társak  közül k i jön  el 
a találkozóra. E za la tt az idő a la tt sok ak tív  m érnökből 
nyugdíjas le tt, v iszont többen  végső búcsú t v e ttek  és 
örökre e ltávoz tak  közülük.

1982. augusztus 27-én, pénteken gyülekeztek az 
„u ltra , szup ra” veteránok  a régi „a lm a m a^er” , a  m a i 
E rdészeti és F a ip a ri E gyetem  tanácsterm ében, éspedig 
az egyos szakokból a  következők:

Bányászok

Bárcsak Andrej (CsSzlv), Fényes Gyula, K u n  Béla dr., 
Reviczky Ferenc, S im on  K álm án dr., Zonda P ál (K an a 
da), K áldy József dr., M adas László dr., Pechtol István.

Erdészek

Bánó István , Bobok György, Bogyai László, Bulyovszky  
M iklós, Csutkái Jenő, Draskóczy József, Gyetvay György.

Kohászok

Barezi M átyás, Garamvölgyi Albert, Hollósi Béla, 
K em ény Kornél, Örkényi K álm án, P intér András, 
Talabér József dr. Varga Ferenc dr.,
Kim entésüket kérték Szabó M iklós, Szabó Ödön (Svájc).

N agyon kedves színfo ltja volt a ta lálkozónak , hogy 
sokan elhozták  feleségüket is.

A tanácsterem ben  összegyülteket először K áldy  
József dr. üdvözölte az évfolyam társ b a rá ti szeretetével, 
m ajd  ism ertette  a kétnapos találkozó p rogram ját.

Az E rdészeti és F a ipari E gyetem  nevében Gál János  
dr., egyetem i tan ár, rek to r meleg szavakkal köszön tö tte 
a  40 évvel ezelőtt v a lé tá ltak a t. Öröm m el üdvözölte az t a 
gyakorla to t, hogy a régen együvé ta rto zó  B ánya-, 
K ohó és E rdőm érnöki K arn ak  m ind a három  szaka 
eg y ü tt ünnepli ezt a nevezetes évfordulót, és éppen 
Sopronban, a  régi „a lm a m a te r” fala i között. Ism erte tte  
az új egyetem  a lap ításának  körülm énye it, fejlődését és 
szerepét a  népgazdaságban. Végül kellem es soproni ta r 

tózkodást k ív án t m indenkinek. E z t követően az E gye 
tem  au lájában  a résztvevők m egkoszorúzták a hősi em 
lék táb lát.

E zu tán ' a  m egjelentek m eg tek in te tték  a (régi 
to rn aterem b en  berendezett) erdészeti g y ű jtem én y t és 
az új központi k ö n y v tá r épü leté t. K ülön érdekesség 
vo lt a selmeci gyűjtem ény  m egtek in tése és a szakszerű 
tá jék o z ta tó  m eghallgatása.

K özvetlen ebéd u tá n  a F e rtő  tó ra  szerveztek k irán 
du lást. E s te  a sok em léket idéző P annón ia étterem ben 
gyülekezett a  társaság , ahol jó  vacsora és néhány pohár 
soproni vörös bor m elle tt idézték fel a közös em lékeket, 
a  szép ifjúságot.

A ugusztus 28-án, szom baton először e lhuny t tan á ra ik  
s ír já t keresték  fel, és helyezték el a m egemlékezés és 
hála v irága it. A találkozás záró m űsora a K özponti 
B ányászati M úzeum  m egtek in tése volt, am elyet a 
m úzeum  igazgatója, M olnár László oki. bányam érnök 
m u ta to tt  be, és vezette végig a m egjelenteket.

E lé rk eze tt a  búcsú ideje is, am ikor úgy h atáro ztu n k , 
hogy m ost m ár 5 óv m úlva ta lálkozzunk, rem élhetőleg 
még sokan.

Varga Ferenc

Beszámoló n KOYV helyi csoport
1982. évi m unkájáról

A K ohászati G yárépítő  V állalat H ely i Szervezete a 
korább i évek gy ak o rla tán ak  megfelelően egyesületi 
m u n k á já t ez évben is éves m unkaprogram  alap ján  
végezte.
Vezetőségi ülések

Ö nkritikusan  be kell vallan i, hogy ez évi fe ladata ink 
ból a  vezetőség i ülések rendszeres m eg tartása  s ikerü lt a 
legkevésbé. Ü gy gondoljuk, a jövő év ezen a te rü le ten  
fejlődést kell, hogy hozzon, m ert a vezetőség rendszeres 
ta lálkozása és a  felm erült kérdések közös m egoldása 
je len ti az egyesületi élet fő célkitűzését, a  szakm a i élet 
tá rsadalm i jellegét.

Az előzővel szem ben a m ásodik p rog ram pontunk  a 
havi klubnapok szervezése sikeres voit. Ezzel célunk az, 
hogy a  klubnapokon szereplő előadások a  tagság  
szakm a i és közgazdasági ism erete it gyarapítsa . É ppen  
ezért, az előadásokra a té m á t legjobban ism erő vállalati, 
külső szak terü leti vagy éppen külföld i előadókat 
kérünk  fel. Az ez év i k lubnap i p rogram ja ink  az alább iak  
szerin t a la k u lta k :
F eb ru á r 24. А I I I .  ívkem ence A nkéton e lhangzottak

hasznosítása a K G Y V  ívkem ence tervezésében.
E lőadó : B re ier M ihály. A V askohászati Szakosztály
1982. évi m unkaterve. E lőadó : dr. Tem esi Sándor. 

M árcius 30. M arketing  tevékenység. E lőadó : dr. Tóth
Tam ás. M. K . K özgazdaságtudom ányi E gyetem .
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M ájus 5. A tápiószelei gyáregység acélszerkezeti profil 
jának  váll ozásával összefüggő m űszak i és gazdasági 
kérdések. E lőadó: M énesi József.
K G YV  kem encék ipari form atervezése. E lőadó: 
L issák György.

M ájus 26. K G YV  ferróö tvözetgyártó  kem encék te rv e 
zése. E lőadó: Bella Jenő. —  A R em acor cég részére 
szá llíto tt FeSi kem ence üzembehelyezése. E lőadó: 
dr. Horváth Dezső.

Jú n iu s 30. A H ölter-féle porleválasztók ism ertetése. 
E lő a d ó : a H ölter cégtől H ans Schalt tier főm érnök. 
E lm a ra d t a H ölterék  m ia tt.

Szeptem ber 29. K ihelyezett k lubnap  a D una i V asm űben.
—  A konverteres acélm ű beruházásának  szám ítógé 

pes előkészítése és irán y ítása  (R apa tnyi József) 
h e ly e tte : Sim on  Sándor (DV)

—  A K G YV  közrem űködése a  DV konverteres 
acélm űvének építésében. M urányi József (KGYV).

-— A konverterüzem  m egtekintése.
O któber 27. A v árh a tó  új pénzügy i szabályozók. 

Ism erte tő  előadás az új közgazdasági szabályozók 
hatásáró l a vállalati pénzgazdálkodásra. E lő ad ó : 
M olnár László (MVAE).

N ovem ber 24. A szénh idrogének k ivá ltása a  KGYV 
tervezésű kem encékben. E lő a d ó : Peres Sándor. 

D ecem ber 15. É vzáró  taggyűlés. T itk á ri beszámoló. 
O M BKE 90. jub ileum i évfordulója — Selmeczi 
Béla. H ely i szervezetünkben k é t sikeresen m űködő 
M unkabizottság  tevékenyked ik  m ár néhány  éve. 
A sa já t tém aterü le tük re  önálló m unkaprogram okat 
á llítanak  össze, ezeket rendszeresen te ljesítik  is. 
ism erte tném  a M unkab izottságok ez évi p rogram ját.

7Yízállóanyag M unkabizottság

1. A DV K onverteres A célm űvében a konverterek 
falazásával, fa laza tának  ta rtó sságával, k a rb a n ta r tá sá 
val összefüggő tap asz ta la to k  tanulm ányozása, k ihelye 
ze tt, b ő v íte tt ülés keretében D unaú jvárosban  a KGYV 
Szervezet Vezetőségének részvételével.

2. K ihelyezett ülés a KÖSZIG tapolca i „IS O L Y T H ” 
ásványgyapotgyárában , a  gyártás, valam in t a g y á rto tt 
m inőségek tanu lm ányozása, a szakm a i ism eretek bőví 
tése céljából.

3. A TMB tag ja ibó l alak ítandó  A lb izottság konzul 
tációs ülése —  seg ítségnyújtás céljából — az ino ta i 
anódblokk égetőkem ence fa laza tának  k ialak ítása tá r 
gyában.

.4 célezerkezeti M unkab izottság

1. Az 1981. évi főbb gyártástechnológia i tapasztala- 
ok értékelése az új gyártm án y o k  alapján .

2. Acélszerkezetek soroza tgyártására  technológia, 
készülékek k idolgozása, értékelése. A hegesztési m inő 
ség ellenőrzésére alkalm azo tt m ódszerek tap asz ta la ta , 
gyáregységen belüli fejlesztése.

3. A hegesztési típustechnológiák  felülvizsgálata, 
szükség szerin ti felújítása,

4. G yárlá togatás szervezése a DV K onverteres Acél
műbe.

Negyed ik program pontunk , vagy is tan u lm ányu takon  
és konferenciákon részvételünk elsősorban pénzügy i 
okokból ez évben szerényebb volt, m in t az előző 
években.

H azai konferenciákon 17 fő v e t t  részt (X. M agyar 
O ntőnapokon 6 fő, V III . Országos N yersvas és Acél
gyártó  K onferencián 11 fő), míg külföldön 6 fő já r t  
(Freibergi napok 1 fő, N D K  öntészeti tan u lm án y ú to n  
3 fő és a b atum i korróziós konferencián 2 fő).

Program unkon  4 haza i tan u lm án y ú t szerepelt, ezek 
a D una i V asm űvet, az In o ta i A lum ín ium kohót, az 
A jkai A lum ín ium  K ohó nyom ásos ö n tödé jé t s végül az 
Ö ntödei V állalat soproni gyáregységét célozták. A 
soproni ú t  kivételével a tö b b it sikeresen lebonyolí
to ttu k . E zeken 25 illetve 34 fő v e tt részt.

Sajnos csak nagyon későn k apunk  megfelelő 
inform ációkat rendezendő konferenciákról, ezzel vagy 
a jelentkezés válik b izony talanná , vagy a nagyon 
késői tá jék o z ta tás  m ia tt m ár nincs idő a  jelentkezésre 
illetve az ú t előkészítésére.

Ism ételten  az t javasoljuk , hogy a V askohászati 
Szakosztály vezetőségének nem zetközi kapcsolatokkal 
foglalkozó m u n k a társa  kísérelje meg közvetlenül is a 
társegyesületek tő l a megfelelő inform ációk időbeni 
beszerzését.

Az ez év i p rogram unk  utolsó té tele a m inden évben 
m eghirdete tt pá ly ázati m unka. S ajnálatos tény , hogy 
az u tóbb i 2— 3 évben a p á ly áza t irán t lelkesedés 
nagyon m egfogyatkozott, am inek eredm énye az, hogy 
ebben az évben m indössze egy p ályam unka érkezett be. 
A Vozetőség ezért 1983-ra m eghatározo tt fe ladatoka t 
jelöl p ályázati tém ak én t és ugyanakkor a m agasabb 
színvonalú elvárás ellen téte lekén t a pályad íjak  nagy 
ságát jelentős m értékben  m egnöveljük.

Az elm últ hónapokban  9 fő lép e tt be vállalati dolgo 
zóink közül az E gyesületbe, zöm mel fiatalok. íg y  
m a a K G YV  H ely i Szervezetének- lé tszám a: összesen 
132 fő, m elynek m egoszlása: 104 vaskohász és 28 fő 
öntő.

Dr. Tem esi Sándor

Az Alapszabály Bizottság munkájáról

Az 1981. jún ius 12-i 69. tisz tú jító  közgyűlés 6. 
h a tá ro za ta  a következőket m o n d ta  k i: ,,A 70-es évek 
elején k idolgozott jelenleg is érvényben levő alapsza 
b á ly t — az eddigi szervezett tap asz ta la to k  b irto k áb an  
és az azóta beköve tkeze tt változások figyelem bevételé 
vel az elkövetkező években to v áb b  kell fejleszteni és a 
szükséges m ódosításokat végre kell azon h ajtan i. 
F o ly ta tn i kell az alapszabá lyza tra  tám aszkodó m űkö 
dési szabályzatok kidolgozását és bevezetését” .

Az ú jjáa lak u lt A lapszabály  B izottság  többszöri 
ülésén k ia lak íto tta  a  tisz tú jító  közgyűlés fen t idézett 
h a táro za ta , va lam in t e  közgyűlés e lő tt és u tá n  az 
elnökség néhány h a tá ro za ta  és irán y m u ta tása  alap ján  a 
B izo ttság  1983— 85. évi m unka tervét.

K iadásra rendezte a  69. tisz tú jító  közgyűlés által 
m ódosíto tt A lapszabályt, valam in t az Elnökség, a 
Szakosztályvezetőségek és az egyesületi b izottságok 
m űködési szabályzata it, am elyeket az E lnökség jó v á 
hagyo tt, to vábbá a H ely i Szervezetek (Csoportok) 
m űködési szabályzatát, am elyet az E lnökség a ján lás 
ként. fogado tt el. E zek a dokum entum ok jelenleg 
van n ak  nyom dában.

Az A lapszabály B izottság  középtávú  m unkatervének 
főbb po n tja i:

1983- as határidővel a szakcsoportok, a szerkesztő 
b izottságok, a hely i szervezetek, a csepeli szervezet, az 
1 OS OB A m űködésének szabályzását, az okm ány tár 
m egszervezését, a jogi tagok  és az OM BKE kapcsolata i 
n ak  szabályozását, végül az OM BKE és a  MTESz 
kapcsolatrendszerének m eghatározását v e ttü k  prog- 
rai nba.

1984- es határidővel a MTESz egyesületekkel való 
kapcsolatrendszer, a tisztségviselők jogai és köteles 
ségei, az egyesületi tagok  joga i gyakorlásának  m ódja, 
az együ ttm űködés elvei a nem zetközi kapcsolatokban, 
a  k itün te tések  ju ta lm azások  előterjesztésének szabály 
za ta  és a könyv társzabá lyzat elkészítése szerepel a 
feladattervben , ez u tóbb i három  a megfelelő elnökségi 
b izo ttsággal közösen.

Végül 1985-ben az alapszabály  p roblem atikáinuk 
feltárása, és az 1981— 83. közö tt közreado tt m űködési 
szabályzatok felülvizsgálata a központi feladat.

K érjü k  E gyesü letünk  tagságá t, hogy fe lad a t-te r 
vünkhöz észrevételeiket, jav as la ta ik a t és k iegészítései
k e t tegyék  meg.

Az A lapszabály B izo ttságnak  az a törekvése, hogy 
m u n k ájáb an  hasznosítsa a  tagság  észrevételeit, k ív án 
sága it érvényesítse an n ak  érdekében, hogy szabály 
za ta in k  a m a i egyesületi élet követelm ényeinek m eg 
feleljenek. E zé rt időközönként lap ja ink  hasáb ja it 
felhasználjuk tagságunk  megfelelő tá jék o z ta tásá ra . 
A tagság észrevételeit az O M BKE A lapszabály B izo tt 
sága 1061 B udapest A nkerköz 1. I ./vagy  B udapest 
Pf. 240) címre kérjük.

Selmeczi Béla 
az A lapszabály B izottság  vezetője
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N a g y s ik e r ű  s z a k m a i  n a p  a L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  é s  a 
N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e te m  r e n d e z é s é b e n

A L en in  Kohászati M űvek  és a Nehézipari M űszaki 
Egyetem  vezetősége valam in t az Országos M agyar 
B ányászati és Kohászati Egyesület Diósgyőri H elyi 
Csoportja és Egyetem i Osztálya nagys ikerű szakm a i 
napo t rendezett 1982. decem ber 3-án a Len in K ohászati 
M űvekben. A rendezvénysorozat fő célk itűzése az volt, 
hogy to v áb b  erősödjenek a szakm a i és em beri kapcso 
la to k  a  nagyvállala t és az egyetem  között.

A kora délu tán i órákban  az egyetem  politikai, 
tá rsadalm i vezetői, professzorai és o k ta tó i az LKM  
politika i, tá rsadalm i és gazdasági vezetőivel ta lálkoztak  
és kölcsönösen tá jék o z ta tás t ad tak  egym ásnak m unká 
jukról, az e lért eredm ényekről, va lam in t a jövőben 
m egoldandó feladatokról. A találkozón az egyetem  
részéről 25 fő, az LKM  részéről 30 fő v ett részt. Beveze
tő k én t Sötét K áro ly , az L K M  gazdasági igazgatója 
tá jék o z ta tta  az egyetem  vezető it a Lenin K ohászati 
M űvek jelenleg i helyzetéről. K ülön elem ezte a gazdál 
kodás jelenleg meglévő gond ja it és nehézségek á th id a 
lására fog an a to síto tt erőfeszítések eredm ényeit. H ang 
sú lyozo ttan  szólt azokról a beruházási és fejlesztési 
eredm ényekről, m elyek az új Kombinált Acélm ű  felépí
tésével, beüzem elésével és további sikeres üzem elteté 
sével kapcsolatosak. A jelenlegi technológiai m egújulás 
korában  a  nagyvállala t még jobban  igényli az egyetem  
bekapcsolódását a vállala tná l folyó k u ta tási, fejlesztési 
és továbbképzési tevékenységbe. Megítélése szerin t az 
1982. novem ber 26-én á ta d o tt  K om biná lt Acélm űben 
rejlő m űszak i-technológiai lehetőségek k ihasználása az 
egyetem  részvétele nélkül m a m ár elképzelhetetlen.

Dr. Sulcz Ferenc, a Kohómérnöki K ar dékánja  átfogó 
értékelést a d o tt  a kohóm érnöki karon folyó o k ta tási, 
nevelési és k u ta tás i m unkáról, annak  eredm ényeiről, 
valam in t a kohóm érnök képzés gondja iról. K ülön 
k ité rt azokra az ak tuális o k ta tási, továbbképzési és 
k u ta tás i feladatokr a, m elyeket a vonatkozó p á r th a tá ro 
za tok  a  jövőre vonatkozóan  az egyetem  részére elő 
írnak . R endkívü li hasznosnak értékelte  a találkozó 
m egrendezését és rem ényét fejezte ki a rra  vonatkozóan, 
hogy a m egkezdett kapcsolatbővítés a jövőben a 
m indennap i m unkában  k onkrét ta rta lm a t is nyer.

E z t követően Dr. Farkas Ottó egyetemi tanár, Szaniszló  
Im re kereskedelmi igazgatóhelyettes, Dr. Nándori Gyula 
tanszékvezető egyetemi tanár, Tóth Lajos beruházási 
igazgató, dr. S im o n  Sándor akadém ikus, tanszékvezető 
egyetemi tanár, dr. Oárdus János, az Idegennyelvi 
Lektorátus vezetője értékes hozzászólásával nagym érték 
ben h ozzájáru lt egy-egy ak tuális fe ladat m élyebb 
értelm ezéséhez és konkrét m egvilágításához.

U gyanebben az időpontban  az egyetem  elsőéves 
kohóm érnök hallgató i, néhány negyedéves hallgató 
és o k ta tó  k íséretében az úgynevezett szakestély  elő tti 
„k o h ó járást” b o n y o líto tták  le az L K M  Nemesacél- 
hengerművében. E  rendezvény keretében  az elsőéves 
hallgatók  egy  film  kapcsán  átfogó képet k ap tak  a 
L enin  Kohászati M üvek  tevékenységéről és az ezt 
követő üzem látogatás során m egism erkedtek a N em es 
acélhengermű felépítésével, term éke ivel és konkrét 
term elési feladata ival. A rendezvény kapcsán lehetőség 
ny ílt a rra  is, hogy az elsőéves kohóm érnök hallgatók 
m eg ism erkedjenek az üzem i m érnökök m unkájával. 
R em élhető , hogy ezeku tán  még nagyobb szakm a i 
elh ivato ttsággal készülnek jövendő életpályájukra. 
E  rendezvényen az egyetem  részéről 60 fő, az LKM  
részéről ped ig  20 fő v e t t  részt.

A rendezvénysorozatot végül a B artók  Béla M űvelő 
dési H ázban  220 fő részvételével m egrendezett hagyo 

m ányos kohász szakestély  zárta . A szakestély k ö tö tt 
p rogram ját a K ohóm érnöki K ar hallgató i szo lgáltatták . 
Egy rendkívül színes előadás keretében b em u ta ttá k  az 
egyetem i élet gond ja it és öröm eit. Ö tletes és hum oros 
form ában sor kerü lt a  hagyom ányos b alek av atásra  is. 
A színes, szórakoztató  p rogram ért köszönet illeti a 
kohóm érnöki kar hallgató it. A szakestély és az azt 
követő b ará ti beszélgetés kiváló alkalm at ad o tt a 
szakm a i kapcsolatok ápolására, az em lékek felidézésére 
és az em beri kapcsolatok elm élyítésére. A szakestélyen 
m ondo tt köszöntőjében is ez t e rősíte tte  meg dr. Sulcz 
Ferenc,' a Kohómérnöki kar dékánja  és Dutkó Lajos, 
a diósgyőri csoport alelnöke.

A résztvevők ősz intén rem élik, hogy e kezdet a 
m indennapok dolgos együttm űködésében to v áb b  foly 
tatód ik . (S ipos István)

M e g e m lé k e z é s  a z o k r ó l ,  a k ik n e k  s z a k m á n k a t  
k ö s z ö n h e t j ü k . . .

Koszor úzás Selmecbányán és Sopronban

H agyom ánya ink  féltő szeretető, m ú ltunk  m egbecsü 
lése, e lh u n y t professzora ink tisztelete n y ilvánu lt meg 
h a lo ttak  n ap ján  Selmecen is, Sopronban is.

E gyesületi kü ldö ttség  u ta z o tt (október 28-án) Sel
m ecbányára. A résztvevők dr. Bakó Károly, Benke 
László, Kemény Klió, Kovács János, Szabó Zsolt.

Az u tazás  ‘célja volt, hogy rendbehozzák a S elm ec 
bányái egykori professzorok sírja it. E z t követően az 
az E gyesü let koszorúit helyezték el, leróva kegyeletüket 
a hajdan i alm a m ater legk iválóbb o k ta tó i elő tt.

M egbeszélték az o ttan i m úzeum  képviselőjével, 
dr. Jancs i Jánossal, a  sírokon szükséges betonozási és 
egyéb m unkák  elvégzését.

A küldö ttség  október 31-én té r t  haza.
Sopronban a. H agyom ányápoló B izottság fővédnöke 

dr. Gál János, az E rdészeti és F a ipari egyetem  rek to ra , 
koszorúkat té te te t t  m inden egyes, a m ásodik világ 
háború  u tá n  is az egyetem en m ű k ö d ö tt ta n á r  sírjára, 
köztük  a bányász és kohász professzorok sírjá ra  is.

Ö nkéntes, őszintén em beri cselekedet! Aligha fel- 
lobbanás, b ízvást m aradandó. A még élők m agata rtása , 
főhajtása  a m ár ho ltak  felett. (G. L.)

N y u g d íja s  ö s s z e j ö v e t e l  d e c e m b e r b e n

E gyesü letünk  az óv utolsó, 1982. decem ber 14-i 
elnökségi ü lést követően b a rá ti vacsorán lá t ta  vendégül 
az egyesületi életben ak tív , fővárosi nyugdíjas ta g 
tá rsa k a t. Soltész Is tván  elnökünk köszöntő szava ira 
B ánky  József ta g tá rsu n k  szép verssel válaszolt, m elynek 
néhány  gondo la tát idézzük :

„M inden évben karácsony közeledtél!
K lopacska szól a  selmeci hegyen 
S összehív m in k e t...”
Ilyenkor mi bányászok és kohászok 
E gym ás szeméből m erítü n k  h ite t 
Ö rülünk, hogy a szíveink tá ru ln ak  
S alm a m atertő l jő  az üzenet...
A sora ink  lassan, de m egritkulnak,
K ik  m ég o t t  kezdték , kevesen vagyunk.

Még a kor em b ertársa it is in ti:
„M ert az a tom kor pusz tító  v ilágát 
Csak m egértés s szerete t m enti m eg”

B úcsúzóul pedig:
„E m eljü k  p o h aru n k  a bányász s kohász szakra

—  Jó  szerencsét!”

Felhívás

A könyvtár bizottság ezúton is kéri főleg budapesti tagjainkat, hogy a még náluk levő kikölcsönzött 
könyveket és folyóiratokat a Központi Bányászati Fejlesztési Intézet II. Varsányi Irén u. 40—44. szám  
alatti székházában m űködő egyesületi könyvtárba leltározás érdekében mielőbb adják vissza.
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Beszámoló konferenciáról
A IV. O r s z á g o s  A c é lc s ő g y á r t ó  S z e m in á r iu m

O któber 12— 13-án kerü lt sor a  Csepel M űvek M unkás- 
o tth o n áb an  a I V .  Országos Acélcsőgyártó Szem inárium  
m eg tartására, m elyet E gyesületünk V askohászati Szak 
osztálya és a  Csepel M üvek Vasm űve közösen szervezett, 
a  M agyar Tudom ányos A kadém ia E lm életi Technológiai 
B izottsága közrem űködésével.

Az acélcsőgyártó, a csőalapanyaggyártó  és acélcső 
felhasználó szakem berek a  haza i acélcsőgyártás fe j 
lesztéséről és a gyártm ányszerkezet korszerűsítéséről 
tanácskoztak . A Szem inárium on kb. 160 fő hallgatóság 
v e tt részt, köztük  a környező szocialista országok 
csőgyártó szakem berei.

A Szem inárium ot Soltész István  Ip a r i M iniszterhelyet
tes m egbízásából Proszt E rvin  n y ito tta  meg. Az ezt 
követően elhangzó 10 előadás és szám os hozzászóló 
foglalkozott a csepeli, dunaú jvárosi és salgótarjáni 
acélcsőgyártás jelenlegi helyzetével és g y á rtm án y - 
fejlesztésével, k é t előadás pedig a külföld i szakem berek 
csőgyártási ta p asz ta la ta it ism erte tte  a hallgatósággal.

A Szem inárium on elnöki funkciót dr. M arkó József a 
helyi csoport elnöke lá t ta  el.

A m egny itó  u tá n  a program nak  megfelelően az 
alábbi előadások és hozzászólások h an g zo ttak  el.
— -D r. S te fán  M ihá ly  (CSM): A csőgyártás tö k é le tesíte tt 

tu lajdonságú acéljai. Hozzászóló: K apás Ottó 
(CSMTKI)

—  Dr. Vörös Á rpád  (CSM VA SM Ü V E): A csepeli 
acélcsőgyártás jelenlegi helyzete és fejlesztési iránya i. 
H ozzászólók: A lm á si Sáncdor (O LA JTER V ), H or
váth Gyula (OM BKE), N a g y János  (CSM), dr. 
Door E rv in  (H ungária M űanyag F . V.)

—  Dr. Répási Gellért (D una i Vasm ű) m egbízása alapján« 
Vata László (D una i V asm ű): A hegesztett acélcső 
g y ártá s  fejlődése a D una i V asm űben (F ilm vetítés)

— Н орка László (SK Ü ): A hegesztett és a  h idegenvont 
speciális acélcsőgyártás fejlődése a Salgótarjáni 
K ohászati üzem ekben. Hozzászóló: Orosz Béla  
(SKÜ)

—  Köves Ferenc (CSM V A SM ÜVE): Az olaj bányászati 
acélcsőgyártás fejlesztése a  Csepel M űvekben. H oz 
zászóló: dr. H ing l József (OKGT)

—  Bohuslav P arik  (Csehszlovákia): A nagyszilárdságú 
o lajbányászati acélcsőgyártás a K uncicei Csőgyár 
ban. H ozzászóló: dr. Hegedűs Zoltán  (CSMTKI)

— Dr. Kelemen Lajos (CSM V A SM ÜVE): A csepeli 
acélcsőgyártás sz ín tta rtó  beruházásának  h a tása  a 
te rm ékek  m ibőségére. Hozzászóló: Haller János 
(KGYV)

—  W ilfried Quada (R iesai csőkom binát N D K ): A 
m űanyagbevonatos acélcsőgyártás és acélcsőgyárt 
m ányok fejlődése. Hozzászóló: M olnár János  (CSM 
VASMŰVÉ)

—  E ke Ferenc (C SM TK I): A h idegenvont acélcsőgyár 
tá s  fejlődése.

— Gruber Im re  (CS V A SM ÜVE): A csepeli hegesztett 
acélcsőgyártás H ozzászólók: E ngyel Gyula (MSZH), 
Soós Gusztáv (CSMTKI)

A Szem inárium on elhangzott előadások és hozzászólá 
sok a lap ján  a résztvevők aján lás fo rm ájában  jav asla to t 
te tte k  a  haza i acélcsőgyártás gyártm ány- és g y á rtá s 
fejlesztésével kapcsolatos to v áb b i fe ladatok  m egoldá 
sára.

Az összefoglaló értékelés és aján lás az alábbi m eg 
á llap ításoka t te rjesz te tte  elő:

A IV . Országos Acélcsőgyártó Szem inárium  az 
1963-ban, 1970-ben és 1977-ben m e g ta r to tt Országos 
Acélcsőgyártó Szem inárium ok sikeres fo ly ta tása  volt 
és a k itű z ö tt cé lját elérte.
— Az acélcsőgyártókat, csőalapanyaggyártókat és acél

felhasználókat széles körűen  tá jé k o z ta tta  a  haza i 
acélcsőgyártás fejlesztéséről és a gyártm ányszerkezet 
korszerűsítéséről.

—  A nem zetközi kapcso la tokat b ő v íte tte .
—  A részvevők szakm a i továbbképzését b iz to síto tta .

A I I I .  Országos Acélcsőgyártó Szem inárium  ó ta  a 
hazai acélcsőgyártásban jelentős változások tö rtén tek .

A Csepel M űvek V asm üvében sikeresen befejeződött 
a sz in tta rtó  beruházás. Az alapvető  term elő berendezé 
seket ez a beruházás nem  érin te tte . Több rég i és e lavult 
hevítő  és k ikészítő berendezés h e ly e tt korszerű beren 
dezések kerü ltek  telepítésre. N agyrész t az újonnan  
te lep íte tt berendezések h a tásá ra  felgyorsult a gyárt- 
m ányfejlesztési tevékenység és a term ékszerkezet 
gazdaságos á talak ítása .

A D una i V asm ű sp irálcsógyártása to v áb b  fejlődött. 
K orszerű k ikészítő és vizsgáló berendezések üzem be 
á llításával tö k é le tes íte tték  a hegesztett csövek m inő 
ségét m ind a hazai, m ind a külföld i felhasználók meg
elégedésére. Je len tős előrelépés tö r té n t a csövek gáz 
töm örségének b iz tosításában  és a  növelt sz ilárdságú 
csövek gyártásában .

A Salgótarjáni K ohászati Ü zem ekben új hosszavar- 
ra tos hegesztett csőgyártó üzem  kezdte m eg term elését, 
o lyan m ére tta rto m án y b an  am elyre edd ig  hazai acél
csőgyártás megfelelő berendezésekkel nem  rendelkezett. 
A beruházás gyors befejezése m elle tt a term elés meg
felelő ü tem ű  felfu tása en y h íte tte  a népgazdaság cső 
e llátási gondja it.

Az acélcsőgyártás fejlődése csak  az a lapanyaggyártás 
fejlődésével eg y ü tt k ö v etk ezh ete tt be. Je len tős fejlődést 
az új acélgyártási és üstm etallu rg ia i technológiák 
bevezetése b iz tosíto tta.

A Szem inárium  öröm m el állapít ja  meg, hogy a hazai 
m űanyagcsőgyártás fejlesztésével új lehetőségek ny íltak  
az acélcsövek m űanyagcsővel tö rtén ő  gazdaságos k ivál 
tására.

Az elhangzott előadások, hozzászólások kritikus 
szemm el értékelték  az előrehaladást és irán y t szab tak  
az ОТ, az IBM, az OAAH álta l a gazdaságos anyagfel
használás és a technológiák korszerűsítésére készített, 
az MT által jó v áh ag y o tt akc ióprogram  eredm ényesebb 
és gyorsabb végrehajtására.

A Szem inárium  ennek érdekében az alábbi konkrét 
ajánlásokat t e t t e :
1. A gazdaságos anyagfelhasználásnak és a technológiák 

korszerűsítésének akc ióprogram ját az érdekelt válla 
la tok  új javaslatokka l egészítsék ki és to v áb b ítsák  a 
C sőgyártm ányok anyaggazdálkodási racionalizálási 
m unkab izo ttság  vezetőjének az IPM -be.

2. A Szabványügyi H iv a ta l a  haza i szakem berek bevo 
násával a  gyártm ányfejlesztési eredm ények alap ján  
korszerűsítse az acélcső és acélcső felhasználási 
szabványokat. B iztosítva az új növelt, m echan ikai 
jellem zőkkel és technológiai tu lajdonságokkal ren 
delkező, vékonyabb falú  acélcsövek szab v án y át a 
tervezők és felhasználók szám ára.

3. Az Országos A nyag és Á rh iv a ta l v izsgálja felül az 
acélcsövekre k ia d o tt árrendszerét és új árrendszerrel 
ösztönözze a g y á rtó k a t a  te rvezőket és a  felhaszná 
ló k a t az anyag takarékos csövek g y ártá sára  és fel- 
használására.

4. A Csepel M üvek V asm űvé és az Országos Kőolaj és 
G ázipari T röszt közös k u ta tás i —- fejlesztési p rog 
ram o t készítsen az olaj b ányászati csövek és vezeték- 
csövek m inőségjavítására, az im port fokozo ttabb  
k ivá ltására, a  kooperációs gyártások  m egvalósítására.

6. A Csepel M űvek V asm űvé és a Salgótarjáni K ohászati 
Ü zem ek egyeztesse a m űanyagbevonatos lágyacél- 
csőgyártási fejlesztési elképzeléseit és egyezzenek 
meg a fejlesztés m egvalósításban.

6. A haza i és az ex p o rt term ékekkel szem ben tá m asz to tt 
fokozott m inőségi k ívánalm ak, a  h isszabb táv o n  is 
stab ilnak  látszó acélcsőpiac, az export-im port szaldó 
jav ítása  szükségessé teszi, hogy a v arra  tnélküli 
acélcsőgyártás m egkezdett rekonstrukció ja tovább  
fo ly tatódjon.

7. Az acélcsőgyártó és a m üanyagcsőgyártó  vállalatok  
rendszeresen értékeljék  a  m űanyagcső g y ártá s  fe j 
lődésének h a tásá ra  felszabaduló acélcsőgyártó k ap a 
c itás t minél gazdaságossabban lehessen k ihasználni.
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8. A haza i csőgyártók a k ife jlesztett új g y ártm án y a ik 
ról fo lyam atosan  készítsenek részletes gyártm ány- 
ism ertetőket, an n ak  érdekében, hogy a  tervezők  és 
felhasználók az új term ékekről megfelelő m élységben 
tájékozódhassanak.

9. A szem inárium  résztvevői felkérik az Országos 
M agyar B ányászati K ohászati E gyesületet, hogy a 
haza i csőgyártók és felhasználók lehetőségeinek, 
igényeinek és érdekeinek egyeztetésére biztosítson 
fórum ot.

Gruber Im re

A  I I .  Ó n o z o tt  l e m e z  s z im p ó z iu m  
K e c s k e m é t e n

E gyesületünk kezdem ényezése alap ján  kerü lt sor 
1982. szept. 23— 24-én Kecskeméten a Technika H ázában  
a  I I .  Ónozott lemez szimpóziumra.

A szim pózium ot' az O M B K E , a  M agyar Élelmezés
ipari Tudományos Egyesület valam in t az International 
T in  Research Council és a Z in n  Inform ationsbüro  ren 
dezte.

A rendezvény fő célk itűzése az ónozo tt lom ozgyártók 
és felhasználók m űszak i-gazdasági problém áinak  eg y ü t 
tes megbeszélése volt. E z t indokolta az a tén y  is, hogy a 
roham osan fejlődő techn ika  szükségessé tesz i az ónozott 
lemez g y ártásáva l és felhasználásával kapcsolatos 
ú jabb  ism eretek elterjesztését.

A 60 külföld i és 100 m agyar szakem ber részvételével 
m egkezdődött tanácskozásra —  am elynek előadása it 
ném et és angol nyelvű  sz inkron tolm ácsolásban  kö v e t 
h e tték  a résztvevők —  az alábbi p rogram ot rögzíte tte  a 
Szervező B izo ttság  az első n ap ra :
1982. szeptem ber 23.
A szim pózium  m egnyitása
P lenáris előadások E ln ö k : Dr. N a g y  Zoltán  OM BKE 
alelnöke
Dr. Ti. T . K . Barry  (In te rn atio n a l T in  R esearch In s 
titu te , L ondon): Az ónozo tt ip a r helyzete 1982-ben 
L. Vercko (Saturnus, L jub ljana): Az ónozott lemez 
feldolgozás helyzete Jugoszláv iában  
H . Sieber— Dr. K . F rom ann  (M annesm ann DEMAG, 
D u isbu rg ): Ó nozott lem ezgyártó berendezések 
Dr. J .  Siewert— W. F . Bielefeld (R asselstein  AG, 
N euw ied): Az ónozo tt lem ezek előállításának  techn ika i 
kérdései
E . Zárubová (K osice): Ó nozott lemezek g y ártá sa  és 
tu la jdonsága i alacsony töm egű bev o n a tta l 
D élutáni előadások:
Tartályok előállítása 1. rész E lnök : Oláh M iklós, M ÉTE 
igazgatója
G. K . H exel (Schm albach—L ubeca—W erke, B rau n s 
chweig) : H eg esz te tt konzervdobozok 
Dr. W. P a n kn in  (Schuler— Pressen, G öpp ingen): D — I  
és D —D  dobozok
Osskó P . (B udapesti K o n zervgyár): Az ónozott lem ez 
csomagoló anyag  gazdasági kérdései a m agyar konzerv 
iparban
B . F . M üller  (Z inn-Inform ationsbüro G m bH , D üssel
dorf) : Az ónozo tt lemez felhasználása csomagolási 
célokra

Dr. O. Oehlsen (In form ationszen trum  W eissblech e. v., 
D üsseldorf): Az ónozo tt lemez és a használt dobozok 
hasznosítása

Gyárlátogatás

A szim pózium  résztvevői a  g y árlá togatás során a 
Nagykőrösi konzervgyárban először a gyár fejlődéséről 
h a llh a t ta k 'e g y  részletes e lőadást s lá th a tta k  az üzem  
m unká járó l ogy jól sikerü lt dokum entum  film et, 
m ajd  az ónozo tt lem ezből készült különböző m éretű  
dobozok gyártá sáv a l ism erkedhettek  meg.

A g y árlá to g a tást követően a nagykőrösi csárdában  
jó h an g u la tú  m agyaros vacsora n y ú jto tt  lehetőséget a 
részvevők b a rá ti kapcsolata inak  k iépítésére.
A szakm a i p rogram  a következők szerin t fo ly ta tó d o tt: 
Szeptem ber 24.
Tartályok előállítása 2. rész E lnök : Dr. P . N  ehring 
(Braunschweig)
Dr. K . L ang  (K arges—-H am m er—M asch inenfabrik, 
B raunschw e ig): Zárófedelek előállítása 
E. Steffens (Schm albach—L ubeca—W erke, B rauns 
chweig) : A w h ite cap előállításának  technológiai 
kérdései
G. Bauer (R henan ia, G revenbroich): L akkok és töm ítő- 
m asszák

Tartályok viselkedése

Dr. J .  Hollaender (M ünchen): A M ünchen i Élelm iszer- 
k u ta tó  In téz e t v izsgálata i az ónozo tt lem ezek felhasz 
nálásáról
Dr. M . E . W arwick (In te rn a tic n  T in R esearch In s titu te , 
L o n d o n ): G y o rsíto tt korrózióvizsgálat ónozott lemezek 
m inőségére
Dr. Nekvasil, B udin  (Mados, P ra h a): Ó nozott lemez 
felhasználása élelm iszerek csom agolására Csehszlová
k iában
H artil A . (K onzervipari K u ta tó  In tézet, B udapest): 
Az ónozo tt lemez felhasználása nagym éretű  dobozok 
készítésére
P . N ehring  (B raunschw e ig): Az élelm iszerek védelm é 
nek  kérdései az ónozo tt lemez felhasználásával kapcso 
la tb an

A résztvevők á lta l nagyon hasznosnak és m agas 
színvonalúnak  íté lt  tanácskozás k é t napos m unka- 
p rogram ja m eglehetősen zsúfolt volt. E rre  a to v áb b iak 
ban  tek in te tte l kell lenni, egyrészt azzal, hogy sok, 
értékes előadás esetén legalább három  nap ra  kell a 
szakm a i p rogram ot elosztan i, m ásrészt lehetőséget, 
kell b iz tosítan i nem zeti k u ltú rán k  és zenei életünk 
megismerésére. E z  m ost h ián y zo tt a  program ból. 
Még egy tanu lságo t kell figyelem be venni a I I .  Ó nozott 
lemez szim pózium  szervezésével kapcsolatban , ez ped ig 
a következő: an n ak  ellenére, hogy a  szim pózium  
p ro p ag an d ája  nagyon visszafogott volt, mégis 60 
külföldi (többségében nyugati) részvevő érkezett. Ez 
egyrészt b izony ítja a tém a és a  program  helyességét és 
időszerűségét, m ásrészt az t a  té n y t, hogy külföldről 
szívesen jönnek  konferenciára M agyarországra. E z t a 
lehetőséget az E gyesületnek , illetve a konferencia 
résztvevőknek figyelem be kell venniök, s b iztosítan iok  
m inden fe lté te lt a rendezvényre érkezők lehető legjobb 
ellátására. (D r. Tem esi S . )

Beszámoló külföldi tanutmányútról
T a n u lm á n y ú t  S z lo v á k iá b a n  o k t .  6 — 1 1 - é n

K ik ü ld ö ttek : N yizsnyánszky Tibor (Lenin K ohászati 
M üvek m űszak i-gazdasági tanácsadó); Tatár Sándor 
(Len in K ohászati M űvek Ö ntödei m úzeum  vezetője).

U tu n k  cé lja: K elet- és K özép-Szlovákiában K assa, 
R ozsnyó, Breznó, B esztercebánya, Selm ecbánya és 
környékének m űszak i m úzeum a i, vaskohászati és 
öntészeti ipari em lékeinek tanu lm ányozása, az OM BKE 
öntészeti szakosztálya ön tészettö rténeti- és m úzeum i 
b izo ttság án ak  eligazítása szerint.

K assán  elsőként az O rbán -to rnyo t lá to g a ttu k  meg 
M aria  Sarudy  m érnöknő m uzeológus kíséretében.

I t t  a  K elet-Szlovákiai M úzeum  vas- és fóm öntészeti 
állandó k iá llításá t m u ta ttá k  be. A to ro n y  46 m  m agas, 
fö ldsz in tjén  a b e já ra ti kapu  fe le tti m egvilág íto tt színes 
fénykép a legrégebb i kohász je lene te t ábrázolja, tovább  
a  dobsina i v asg y ára t a  X IX . sz. közepén és a  K elet- 
Szlovákiai Vaskó m b iná to t. A lépcsőfel já ra t  m entén  a 
kohászat szim bólikus dom borm űve lá th a tó . H arm ad ik  
em eletén a  m űvészi „ércön tészeti”  em lékeket m u ta ttá k  
be, használati tá rg y ú  öntvényekkel.

F igyelm et érdem el egy térkép , m ely a X IX . és X X . 
század jelentősebb harangöntő  m űhelye it, ön tödéit 
és v asg y ára it m u ta tja  be. A té rk ép e t kohász címer, 
különböző kohász- és öntész m unkáeszközök, ö n tő 
kanál, döngölök, tégelyek, tégelyfogók egészítik ki.
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Teljes tém akörként, adnak  á ttek in té s t a  középkori 
iparm űvészet legelterjed tebb  ágáról, a harangöntésről. 
A nevesebb m esterek k itűnő harangokat és ágyúka t, 
ö n tö ttek  és a X IV — X V I. században m ár több  ilyen 
m űködő öntödéről tu d n ak  (Kassa, Igló, B ártfa, 
Rozsnyó, C setnek)/ Ezek közö tt , Gál Konrád Ig lón  
lé tes íte tt harangöntő  m űhelyét ta r to ttá k  különösen 
híresnek, m ert külföldre is szállíto tt harangokat. 
Legnagyobb mégis a kassai ágyú- és m ozsáröntöde 
volt, i t t  készíte tték  a  nevezetes O rbán-torony részére 
is a híres harangokat.

Az ö töd ik  em eleten a K elet-Szlovákiában a X V II. 
sz-ban fejlődésnek in d u lt színesfém öntészet -—- vörös 
réz és bronz —  em lékeit, használati- és d ísz tárgyakat 
m u ta tta k  be. A színesfém öntészet jelentősebb köz 
p o n tja i Kassa, Lőcse, K ésm árk  ős Eperjes voltak. 
A V I. és V II. em eleten a vas ipar X V IГ. sz-i kifejlődését 
illusztrálják  különböző m űszak i eszközök, művészi 
öntvények, gazdag díszítésű lám pák, kályhák , asztalok, 
m ozsarak, vasak ik, tányérok , tá lak , fogasok, szobrocs 
kák és képkerétek. A X IX . századdal m egjelen ik az 
alum ín ium öntvény is, m in t^d ísz tárgy  és m in t sa jto lt 
eszköz.

A legfelső —  V III . — em eleten a  mai m űvészi 
fóm öntvények, a  m ú lta t és jelen-jövőt m egjelenítő 
néhány  m onum entális szobrászm ű tükröz ik  a kele t 
szlovákiai ön tödék  és m űvészek k itűnő m unkásságát.

A M űszaki M úzeum kohászati o sz tályának  b e jára ta  
e lő tt Stróbl A lajos szobrászm űvész 1896-ból szárm azó 
V asm unkás cím ű ö n tö ttv as  szobra e jti ám u la tb a  a 
lá togató t. B ent a  kohászat v ilágm éretű k ialaku lását és 
fejlődését az egy ik  oldalon, vele szem ben pedig a 
szlovákiai vas ipari k u ltú ra  k ia laku lásá t és fejlődését 
párhuzam osan  m u ta ttá k  be. E n n ek  az in tézetnek  
néhány  m u n k a társa  rendszeresen dolgozik a Kelet- 
Szlovákiai M úzeum ban Kassán.

M ária S arudy m e g m u ta to tt egy kb. 200 m m -nél 
nagyobb és kb. 160 mm-nél kisebb átm érő jű  ö n tö ttv as  
p lak e tte t, am ely Z r ín y i M iklóst ábrázo lja és a csepeli 
W. M. öntödéjében  készítették .

K assáról to v áb b u tazv a  első állom ásunk Jászó  volt, 
m ajd  Mecenzéf. I t t  a  m a is m űködő hám or lá tható .

A Sugo-völgyben az erdő rejtekében  egy m űködő 
képes h ám o r tan h áro m h én t is szolgál a szakm a i nevelés 
ben.

Szom olnokon  hám or és kohóm aradványok  lelhetők 
fel. F ő k én t a kés és v illagyártás volt i t t  leghíresebb.

Rozsnyón felkerestük a közelben levő B ányászati 
M úzeum ot. E bben  az alsó-sajói, rozsnyói és a m agnez it 
bányászatot, a dernő i, hisnyóvizi és kun tapolca i ö n t 
vényem lékeket m u ta ttá k  be. D em on  az A ndrássy-csa- 
lád tu la jdonában  vo lt öntödéből kerü ltek  ki a Lánc-híd 
építéséhez szükséges tartóp illé rek , különböző művészi 
sírem lékek és néhány  értékes lap idárium . H isnyóvizen  
1982/30-ig m ű ködö tt öntöde, em lékei a díszes kályhák. 
Knntapolcán, Pelsőc m elle tt m a is üzem ben van, fejlesz 
te t t  állapo tban  az öntöde és a  M agnezit M űvek részére 
b iz tosítja az alkatrészeket, de dísznövényei is híresek.

Labanc S tefan  ig. h elyettes ism erte tte  a  B ányászati 
M úzeum ot, a fö ld ala tti tan -b em u ta tó ik a t, a  szabadtéri 
öntvényem lékeiket a m onum entális K ossuth szoborral, 
a te rm észettudom ányi k iá llításukat.

F e la ján lo ttak  ,,b án y ah a tá rk ő ” v asön tvény t is a 
m agyar  ipari m úzeum  részére.

Csetneken a m űem lék tem plom  keresztelőjének b ronz 
ön tvényből kész íte tt m edencéje 1454-ből szárm az ik. 
Korai fejle tt ipara, a  kardkovácsolás különösen híressé 
te tte  C setneket. Vörösvágáson olvasztórom ok ta lálhatók .

Besztercebányán először a T hurzó házban  elhelyezett 
m úzeum ot lá to g a ttu k  meg. E z K özép-Szlovákia patinás 
m úzeum a. G yűjtem énye a X V III , század i úrvölgyi 
bányász-csészéket, az aranym űvesek  és különböző 
céhek munkaeszköze.

Selmecbányán Dr. Jancsi János múzeológus szíves lel 
kesedéssel m u ta tta  be a  B ányászati M úzeum ot és a m ű 
em lék épületeket.

A tem etőben  Pech Antal, a Pech-család és Schwarz 
Ottó sírem lékeinél, ezu tán  a m ásik  tem etőben Kcrpely  
A ntal sírem léke e lő tt ró ttu k  le kegyeletünket.

E lin d u ltu n k  Podbrezován á t  B reznóra a  XI X .  század 
ban  ö n tö tt em lékm ű m egtek intésére. Még restau rátlan .

T ovábbi u tu n k  Jurává, M aluzsina  érintésével, Hybe, 
Poprád és Ó-Tátrafüred volt, m ajd  V ernar-D obsina, 
Alsó-Sajóbánya- és pörkölő üzem e következett. K ívü l 
ről tek in te t I ük meg az üzem et.

E zu tán  Rozsnyón á t  Krasznahorkára  m entünk.
Lehetőségek u tu n k  hasznosítására:
—  Régészeti együ ttm űködésre javusla t az Iglón és 

K assán is m űködő szakem berekkel.
—  T apasztalarcsere.
— Levéltári anyagok tanulm ányozása.
Szlovákiában m indezekre —  sőt a to v áb b i e g y ü tt 

m űködésre  is —  készséget tap asz ta ltu n k .

N yizsnyánszky  Tibor— Tatár Sándor

A Kohómérnöki Kar hírei
A N agy O któberi Szocialista F orradalom  65. évfordu 

ló jának  tiszteletére rendezett ünnepségen egyetem ünk 
rek to ra  K iváló M unkáért k itü n te té s t a d o tt á t  dr. Csutor 
Tivadar egy. ad junk tusnak .

Dr. Imre József egy. ad ju n k tu s  és dr. Jám bor K á lm án 
ná laboráns R ek to ri d icséretben részesült.

Ez évben is sor kerü lt ko llek tívák  eredm ényes tev é 
kenységének ju ta lm azására : az A utom a tika i Tanszék 
és a F érnkohászattan i Tanszék R ek to ri D icséretben 
részesült. E lism erő oklevelet a Tüzeléstan i Tanszék 
kapo tt.

N ovem ber 5-én rendk ívü l nyilvános egyetem i tan ács 
ülésen dr. Gzibere Tibor rek to r d o k to rrá  a v a tta  Grófné 
Volkova L id ia  és Szabó Zoltán  oki. kohóm érnököket.

N ovem ber 4— 16 közö tt „50 éves a Zsdanovi K ohá 
szati E gyetem ” cím ű k iá llítást rendezték  meg egyete 
m ünkön, m elyen a  fennállásának  50. évfordu ló já t ü n 
neplő szovjet egyetem  m últjáva l, életével ism erkedhet 
tek  meg az érdeklődők.

Dr. Bognár János  tszv. egy. ta n á r  halálának  10. év 
fordulója alkalm ából m egrendezett k iállítás szeptem ber 
29-i m egnyitó ján  dr. Vorsatz Brúnó  tszv . egy. ta n á r  em lé 
k ezett meg az egyetem  vo lt professz,oráról.

G. D. Molonov docens a Zsdanovi K ohászati E gyetem  
Acélm etallurg iai Tanszékének vezetője október 17-én 
3 hetes tan u lm án y ú tra  a V askohászattan i Tanszékre 
érkezett.

J . A . Kazacskov, a  Zsdanovi K ohászati E gyetem  
E lm életi k ohásza tiam  tanszékének vezető professzora 
novem ber 10-én „Az acélok kristá lyosodásának  elmélete 
és m echan izm usa” címmel előadást ta r to t t  a  V askohá 
sza ttan i Tanszék  o k ta tó i és k u ta tó i részére.

V. P . Grigorjev professzor és M . A . Csurszin  docens a 
m oszkvai Acél és Ö tvözetek In tézete  A célm etallurg iai 
tanszékének o k ta tó i ok t. 26—  nov. 15-o közö tt a Vas 
k ohásza ttan i T anszékén és a T üzeléstan i Tanszéken 
ta rtózkod tak .

Dr. Saib Azab El-Ghazaly egy iptom i asp iráns „CaSi 
ill. C aö  bázisú anyagok ü stb e  törénő porbefúvásának  
m etallurg ia i és fizikai elemzése növelt fo lyáshatárú  
szerkezeti acélok m inőségjavítása érdekében” c. k an d i 
d á tu si értekezésének m unkahely i v itá já ra  (asp iráns- 
vezető: Dr. K ároly Gyula tu d . tanácsadó) nov. 3-án a 
V askohászattan i T anszéken kerü lt sor.

Dr. CsiUor T ivadar  egy. ad ju n k tu s nov. 6— 14-e 
közö tt a Moszkvai Acél és Ö tvözetek In tézetének  N yers 
vas m etallurg iai Tanszékére lá to g a to tt.

N ovem ber 9-én a T udom ányos M inősítő B izottság 
rendezésében ta r to ttá k  meg dr. Boósz A ndrás  oki. kohó 
m érnök kand idátusi értekezésének nyilvános v itá já t. 
A kand idátusi értekezés cím e: K éta lko tós szilárd 
o ldatok  kristályosodása és hom ogenizálódása.

N ovem ber 19-én a  M iskolci A kadém ia i B izottság  és a 
K ohóm érnöki kar Tudom ányos B izottsága rendezésében
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kerü lt sor dr. N a g y  Géza  egy. ad ju n k tu s  kand idátusi 
értekezésének nyilvános v itá já ra . A kand idátusi é r te 
kezés cím e: Földgáztüzelésű izzítókem encékben h ev íte tt 
acél revésedésének és dekarbonizálódásának  csökkentése 
védőbevonattal.

*

A m agyar A lum ín ium ipari T röszt m eghívására a 
hazánkban  tartózkodó V. P . P oluhin  és G. Ja . G un , 
a moszkvai Acél és Ötvözetei: Intézetének professzorai

1982. novem ber 12-én m eg lá togatták  egyetem ünket. 
A vendégeket dr. Sulcz Ferenc tanszékvezető  egyetem i 
tan á r, a K ohóm érnöki K ar dékán ja fogadta , m ajd  fel
keresték  a K ohógéptan i és K ép lé ke n у ab i к í t  ást a n i T an 
széket. L á to g a tásak  keretében  szakm a i konzultáció t 
fo ly ta ttak  a  Tanszék m unkatársa ival a fémek k isajtolása 
te rü le tén  a két ku ta tóhelyen  elért tudom ányos eredm é 
nyekről, valam in t az o k ta tás  m ódszertan i kérdéseiről.

(U. M.-né)

Egyesületi hírek
G T E  ülés a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k b e n

A haza i acélipar helyzetéről és az acélgyártás fejlesz 
tésének  lehetőségeiről tanácskozo tt novem ber 19-én a 
Len in  K ohászati M űvekben a Gépipari Tudományos 
Egyesület K özponti Tudományos Bizottsága. A rész t 
vevőket —  köztük  a  tudom ányos intézm ények, az 
acélgyártó  és -felhasználó vállalatok  szakembereit, s, az 
iparág  képviseletében is jelen lévő Gábor A ndrás ipari 
miniszterhelyettest— dr.Czibere Tibor egy. tanár, az N M E  
rektora, а К  B T  társelnöke köszöntö tte . E lnöki m egnyitó 
jában  hangsúlyozta, hogy a G TE m egbízásából most 
első Ízben szerveztek közös fórum ot a szakem berek 
körében a közös gond, az acélipar fejlesztésének megol
dására.

A tém ához elsőként a házigazda szerepét is betö ltő  
Drótos László a Lenin Kohászati M űvek vezérigazgatója 
szólt. E lőadása  bevezetőjében röv id  á ttek in té s t ad o tt 
a v ilág kohásza tában  1960 és 1980 kö zö tt bekövetkezett 
változásokról, levon ta a konzekvenciát: az acélipar 
jö v ő jé t m ind inkább a p iacon is keresett, szigorú m inő 
ségi követelm ények kielégítésére képes acélgyártó beren 
dezésekben g y árth a tó  term ékek határozzák  meg. К 
prognosztikának  megfelelően az LK M  kész az új köve 
telm ényekhez való alkalm azkodásra, hiszen éppen a 
tanácskozást követő napokon készült el véglegesen és 
a v a ttá k  fel a 10 m illiárd forintos költséggel, állam i nagy- 
beruházásban  épült, kom binált technológiájú acél
m űvet, am ely képes a m egváltozott körülm ények közö tt 
az igények kielégítésére.

A term ékválasz ték  szélesítésére megfelelő és elégséges 
alapot b iz tosít az új acélm ű, hiszen a konverterben  és az 
U H P  elektrokem eneóben g y á r to tt acélt — az igényektől 
függően — üstm etallurg ia i kezelésben részesítik, s így 
nagyobb minőségi követelm ényeknek megfelelő ö tv ö 
zött- és nem esacélok á llíth a tó k  elő.

Az új m ű üzem eltetésének eddigi tap asz ta la ta ibó l k i 
tűn ik , hogy a  korszerű technológiával bő választékban 
képesek a diósgyőri acélgyártók a legkülönfélébb igé
nyek kielégítésére. A g y á r to t t anyagok approbálási 
eredm ényeit o lyan  elism ert in tézm ények is igazolták, 
m in t a szovjet Regiszter, a ném et Germanischer Lloyd, 
az angol B ritish  Lloyd, a norvég Norske Veritas.

A hazai feldolgozó vállalatok közül —  többek  közö tt 
— a Rába M agyar Vagon- és Gépgyár és a Csepel A utó
gyár használja alapanyagkén t az új technológiával 
készült acélokat. A k iváló tisztaságú , szövetszerkezetű 
és edzhetőségü te rm ék ek ért elismeréssel illeték  a d iós 
győri g y ártó k a t.

Az LKM  új üzem ével — á llap íto tta  meg végül a. 
vezérigazgató —  jav id  m ajd a felhasználók helyzete is, 
bővül az acélválaszték, s m ind kevésbé lesz szükség arra , 
hogy a gép ipari tervezők többszörös biztonsággal te r 
vezzék to v áb b ra  is a m agyar gépeket.

A D unai V asm ű  feladata iró l K őhalm i K á lm án  fő- 
technológus szólt. K iem elten  hangsúlyozta, hogy tech 
nológiai lehetőségeiket elsődlegesen acélválasztékaik  
fejlesztésére fo rd ítják . Az 1979-ben m egvalósított sk an 
d ináv  lándzsás üstm etallurg ia i kezeléssel lehetőségük 
n y ílo tt a korszerű acélfa jták  izotróp tu lajdonságú, 
igen nagy képlókenységű v á ltoza ta inak  előállítására. 
Szerkezeti acéljaik választéka így m ost potenciálisan 
jobb, m in t am ilyet a feldolgozó ipar igényel.

Az acélterm ékek továbbfejlesztéséhez új lehetősége 
k e t te re m te tt 1981-ben a konverteres acélm ű üzem be 
helyezése. A folyam atos öntés 1983-ban sorra kerülő 
rekonstrukció ja és néhány más, m ár fo lyam atban  lévő

technológiai fejlesztés m egvalósulása révén az t várják^ 
hogy az acélgyártás felfu tásával összhangba hozva a 
term előberendezések te ljsítm ényét, a  felületm inőség és a 
belső tisztaság  tek in te téb en  kifogástalan alapanyagot 
b iz tosítsanak a felhasználóknak G ondként em líti, 
hogy a legk iválóbb acéljaik  elterjesztése azért nehéz, 
m ert a  felhasználók tú lz o tta n  konzervatívak , az új 
anyagok tesztelésében tú lzo ttan  óvatosak, és a tervezési 
előírások is — gyakran  indokolatlanul —- m egkötik  a 
konstruk tő rök  kezét.

Babus Gyula a Salgótarjáni Kohászati Üzemek fő 
technológusa is hasonló gondoktól beszélt. A vállalat 
közvetlenül érzi az a lapanyag-gyártók  és -felhasználók 
prob lém áit m ind szállítási, m ind minőségi oldalról. 
E nnek  ellenére igyekeznek megfelelni a elvárásoknak, 
így különböző gy ártm án y  és gyártásfejlesztési korszerű 
sítést h a jtan a k  végre. E zek együ ttes következm énye az 
kell legyen, hogy a SK Ü  —  szervesen illeszkedve a 
m agyar kohászatot m a jellemző m egújúlási fo lyam atba 
—  a társadalm i m unkam egosztásból reá juk  háruló 
fe lad ato k a t a  legteljesebb m értékben, megrendelő ik 
legnagyobb elégedettségére teljesítsék..

Az Ózdi Kohászati Üzemek g y ártm án y a it 100 száza 
lékban  külső vállalatok  használják  fel — m on d o tta  
K álm án Lajos, a vállalat fejlesztési főmérnöke. E z b eh a 
tá ro lja  fejlesztési célkitűzéseiket is, am enny iben a m eg 
rendelő i igények a m agas folyáshatár, a nagy szilárdság 
és a jól a lak ítha tó , hidegen zöm íthető  term ékekre terjed  
ki. E zek  fejlesztését csak olyan m ódon lehet végre 
h a jtan i, ha a m inőségfejlesztés m ellett jövedelm ezőséget 
is b iztosít, hiszen a m egoldásra külső forrású  pénz 
eszköz nem  áll rendelkezésükre. A fejlesztések során 
az SM technológiára, illetve ennek továbbfe jlesztett 
fo rm ájá ra  a lapozhatnak .

Az LK M  új acélm űve b iz to síto tta  konkrét lehetősé 
gekről dr. Herendi Rezső, a vállalat m űszaki igazgatója 
szám olt be. E lm o n d o tta , hogy az ipari fejlődés az új 
acéltípusok kifejlesztésére irányul. Ilyenek  közö tt 
em líthe tő  a növelt folyáshatár, a szerkezeti acélok 
m ikroötvözése. A gyakorla t nyelvére fordítva; i t t  
készülnek a vegy ipar és a gép ipar korszerű acéljai, 
am elyek szennyezőkben és zárványokban  szegények, a 
fokozott szilárdsági előírásoknak is megfelelnek. E gy 
közelm últban k ife jlesztett új acélm inőség például a 
B akony M űvek  gyú jtógyertyájához készült, s a v izsgá 
la to k  szerin t egyenértékű az add ig  külföldről beszer 
zettel.

A szerszám aeélok csoportjában  újdonságnak  szám í
ta n a k  az alum ín ium m al és búrral m ik roö tvözö tt szer 
kezeti acélok. S bár m indezek csupán k iragado tt példák, 
mégis jó l érzékeltetik , hogy a jövőben számos lehetőség 
kínálkozik az A S E  A — S K P  üstmetallurgiai berenezdéssel 
•— sok egyéb közö tt —  a  forgattyústengely , a  süllyesz 
tők acélok, az auszten ites, a saválló és a golyóscsapágy- 
acélok g y ártá sára  is.

A kutatási-fejlesztési törekvések  —  a feldolgozókkal 
ápolandó, kölcsönös előnyökön nyugvó, jó kapcsolatok 
a lap ján  —  még inkább az t szorgalm azzák, hogy a fel
használók szám ára szükséges, legkorszerűbb a lap an y a 
go k a t szállítsák a kohászati üzem ekből, s így jav u ljan ak  
a gép ipar lehetőségei.

Dr. T a jna fő i József, az N M E  tanszékvezető tanára  az 
export-—im port s tru k tú ra  felülv izsgálatának időszerű 
ségét elem ezte. Szólt arró l is, hogy a ku ta tás-fejlesz tés 
ben nagyságrendi so rrendet kell m egállapítan i, am ely 
m eghatározná a legfontosabb feladatokat. E rre  a jövő 
ben olyan  opera tív  b izo ttság  lenne h iv a to tt, am ely
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összefoglalná és n y ilv án ta rtan á  az igényeket, s azokat а 
felhasználók lehetőségeivel egyeztetné. íg y  tag ja i so rá 
ban  a g y ártók  és felhasználók m elle tt elm életi szak 
em berek  is helyet foglalnának.

A  tanácskozás résztvevői a  to v áb b iak b an  üzem láto 
gatáson  te k in te tté k  meg a d iósgyőri kom binált acél
m ű v et és a nem esacél-hengerm űvet, m ajd  az üzem járá 
son szerzett tap asz ta la to k k a l gazdagodva fo ly ta tó d o tt 
a tanácskozás.

A hozzászólók — dr. Gribovszki László ( G T I) ,  dr. 
P álm ai Zoltán ( V A S K Ú T ) ,  P ala tin i Gyula (M E Z Ő G É P  
Tröszt), L ibertiny Gábor (M E T  A L Í M P E X ), Miki) 
György (M agyar Hajó- és D arugyár), M akkuit M ihá ly  
(K O G É P T E R V ), Kondorai E gon (  M agyar Szabvány- 
ügyi H ivatal), Szombathy Á ron  (Csepel A utógyár,)  
dr. Győry József (V E G É P S Z E R ) és M átay László 
G T E  főtitkár —  e lm ondo tták  szak te rü le tük  észrevétele 
it, jav as la ta it a haza i acélipar fejlesztésére és a feldol
gozó vállalatok jobb kiszolgálását biztosító  lehetőségek 
kidolgozására.

Találóan jegyezte meg dr. Czibere Tibor zá rszav áb an :
—  Sok hasznos inform áció h angzo tt el, lá tju k  a p ro b 

lém ákat, ism erjük a lehetőségeket. A g yártó  és felhasz 
náló üzem ek képviselőinek eszm ecseréje célt é r t azzal, 
hogy felve tett egy sor közös m egoldásra váró feladatot. 
B ebizonyosodott az is, hogy szükség van  ezekre a p á r 
beszédekre: az eg y ezte te tt koncepciók a lap ján  reálisabb 
tervezésre nyílik  lehetőség a m agyar acélipar fejleszté 
séhez. (Szem es Is tvá n )

A Hengerész Szsakcsoport tanácskozása decemberben 
a Lőrinci Hengerműben

A Hengerész Szakcsoport 1982. IV. n. éves összejö 
vetelét — 35 fő részvételével — dec. 14-én ta rto tta  a 
Lőrinci H engerm űben. A tanácskozást a szakcsoport el

A m agyar vaskohászat ism ét szegényebb lett, Kovács 
Sándor kollégánk (Sasa) nincs többé! V isszatért if jú 
sága városába, Debrecenbe. O tt tem ették  el, 1982 dec. 
17-én, szülei mellé.

Életét a  m unka és m unkatársa i szeretete, a  h ivatás- 
tudat, az  igazi barátság  jellemezte.

A debrecen i d iákévek u tán  Sopronban szerezte meg 
vaskohóm ém öki oklevelet 1940-ben. Itt, az egyetemen, 
tanársegédi álláshoz is ju to tt, ez vo lt az első m unka 
területe.

A m ai OKÜ Acélművében kapta első üzem i beosztá 
sát, i t t  üzem m érnök, m ajd  a G enerátor-te lepet üzem 

nöke, dr. Pálvölgyi Árpád  ny ito tta meg, m ajd  a  m eg 
je len teket a  gyáregység nevében H öhn A ntal, a  Lőrin 
ci H engerm ű vezetője üdvözölte. Bevezető előadásában 
tá jékoz ta tást ad o tt az  utóbb i években e lé rt eredm é 
nyekről, az üzem problém áiról és a  különleges m inő 
ségű lemezek gyártásának  fejlesztéséről.

Korponai G yula  a  m ikroötvözéssel és üstm etallu r 
g iával gyárto tt acélokkal e lé r t eredm ényekről szám olt 
ve. A Lőrinci H engerm űben üzem szerűen Al-, V- és 
Nb- m ikroötvözésű lem ezeket hengerelnek egyre nö 
vekvő menny iségben. Lem ezeik a  legújabb követel
m ények tám asztotta igényeket jó l kiegészítik. Bokros 
Tamás a  GT 52 típusú lem ezek gyártásának tapaszta 
la ta i t ism ertette. A göm btartályok gyártására szolgáló 
lem ezek hosszabb fejlesztési m unka eredm énye i és az 
egy ik legkorszerűbb durvalem ez féleségnek tek in the 
tők, a régi típusú  hengersoron is elfogadtó k iv itelben 
gyárthatók. Cseh K álm án  sz in tén a  növelt folyáshatárú 
lem ezek problém ájával, az 52-es típusú  acéllem ezek 
sz ilárdsági tu lajdonsága i és összetétele közötti össze
függésekkel foglalkozott. E lm ondta, hogy a  lemezek 
m inősítési rendszerét szám ítógépes és statisztika i m ód 
szerekkel tökéletesítették, jav ítva a lem ezgyártás biz 
tonságát.

Az előadásokat film vetítés követte. Az üzem tö rté 
n e té t bem utató film en szem tanúk m ondják el a Lő 
rinci H engerm ű teljesítésének, ind ításának  és üzem 
ben ta rtásán ak  időszakát, valam in t a gyár több év ti 
zedes küzdelm ét a  m űszak i és tá rsadalm i problém ák 
kal.

A szakcsoport tag ja i az előadások m egvitatása u tán  
közös ebéden veszttek részt, m ajd  a szakcsoport, m ű 
ködési p rob lém áit beszélték meg. A hangulatos össze
jövetelt a  szakcsoport elnöke é rtékelte  és zárta be. 
Zárszavában é rtékelte  a  Lőrinci H engerm ű szakem be 
re inek  a felhasználók színvonalasabb e llátására  irá 
nyuló törekvéseit és az  egyszerű szavakkal m ondott, de 
tudom ányos igényű előadásokat. (RZ).

vezető, 1945 u tán  acélm ű i üzemfőnök lett. Közel nyolc 
éven á t  dolgozott az OKÜ-ben.

Rövid időre (1948-ban) a  Nehézipari Központban ta 
láljuk, de ham arosan  a M agyar V asötvözetgyár fő 
m érnöke, m ajd  igazgatója lesz (1948—1954). Ez életé 
nek  fénykora, nagy lelkesedéssel ú jjáép íte tte  és to 
vábbfejlesztette, korszerűsítette  ezt az üzemet.

Eredm ényes m űködésének elism erését fém jelzik a 
sztahanovista oklevél és érem , a K ohászat K iváló Dol
gozó ja_ és m ás kitüntetések, m ajd  1952-ben a  Népköz- 
társasági Érdem érem  arany  fokozata, am it vezérigaz 
gatói kinevezésével együtt a  zagyvarónai eredm ényei
é r t kapott.

1954-től m á r Budapesten, a  KGM Vaskohászati Igaz 
gatóság terv - és term elési osztályának vezetője, egy 
ú tta l fárad h a ta tlan u l tevékenyked ik  a KGST kereté 
ben a  K ohászati Együttm űködés vezetőjeként. Számos 
állam közi szakm ai tárgyaláson vesz részt a szocialista 
állam okban és Jugoszláviában is.

E kkor jö tt a  sz ív in fark tus; em ia tt az új m unkahely: 
a  V asipari K utató  Intézet. Beosztása tudom ányos fő- 
m unkatárs; később a  közgazdasági osztály, m ajd  a 
m űszak i titk árság  vezetője. Ezekben a  m unkakörökben 
foly tatja tovább változatlan  lelkesedéssel tevékenysé 
gét, az  In tézetnek sz in te m inden feladatába bekap 
csolódva, figyelm en k ívü l hagyva betegségét.

H atvannégy évesen agyvérzés kényszeríti nyugdíjba, 
1976-ban. Ezután néhány  csendesebb pihenő év követ
kezett, de  súlyos betegségéből m ár nem  ép ü lt fel, szív- 
infark tus a vég. Dec. 5-én h a lt meg, 71 éves korá 
ban.

Eredményes, gazdag: életében m indig  k ivívta főnö 
kei, m unkatársa i elism erését, szeretetét. Egyesületünk 
nek  1940 ó ta  volt tagja.

M eghatódva olvassuk a gyászjelentést: a neves ko 
hóm érnök é le tb ú csú já t:

„Ama nem es harcot m egharcoltam ,
fu tásom at elvégeztem  . . . ”
Em lékezünk Rád, idősebbek, őszinte barátsággal, és 

a fiatalok tiszteletadásával együtt köszöntjük u to ljára: 
Nyugodjál Békében! Utolsó Jószerencsét! (G/OA)
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V e s z p r é m . 1 9 8 1

A M agyar Tudományos A kadém ia Veszprémi A k a 
dém iai B izottságának szervezésében 1982. július 28. és 
30. köz/jtt m egrendezett I .  Iparrégészeti Konferencián  
h angzo tt el Gömöri János  soproni régésznek ,,A korai 
középkori vasolvasztó kem encék és az ékelt vasbucák  
kérdéséhez” cím m el ta r to t t  előadása. E z volt az a lap ja  
a k iadványnak .

A szerző vázo lta a  középkori vasolvasztó kem encék 
k u ta tásáv a l kapcsolatos prob lém ákat, a  k u ta tás  felada 
ta it, ezen kívül ism ertette  a M agyarországon ta lá lh a tó  
vasolvasztó kem encék legjellegzetesebb típusa it.

A vasolvasztó  kem encék v izsgálatának  m in d já rt a 
k u ta tás  m egkezdésekor kom oly nehézségei v an n ak : 
nagyon nehéz őket m egtalálni, különösen akkor, h a  nem  
kötődnek településekhez; ilyenkor a felszíni sa lak 
m aradványok  je lentenek ném i kiindulási p o n to t. A 
föld fölé é p íte tt kem encéket v iszont a  buca kiemelése 
u tá n  szé tb o n to tták , em ellett salakm aradványok  elő 
fordulása sem általános. E zé rt Gömöri János  geofizikai 
m ódszereket h ív o tt segítségül (pl. a soproni K án y a 
szurdokban). A v izsgálatok m ásik alapvető  nehézségét 
a ken iencék korm eghatározása jelenti. I t t  sz in tén  a 
te rm észettudom ányoka t lehet segítségül h ív n i: a kohó 
m aradványok  archeom ágneses és term olum ineszcens 
so rozatv izsgálatátó l lehet eredm ényt várn i, ehhez 
azonban jól da tá lh a tó  kontro li-darabokra van szükség

M agyarország te rü le tén  21 település h a tá ráb a n  ta lá l 
ta k  összesen 25 m űhely t és 45 kem encét. E z t a  le le t 
an yago t három  típ u sb a  lehet besorolni, azonban  a  
szerző rög tön  hozzáteszi, hogy a  kategóriák  felállítása 
még nem  befejezett, m ert ú jab b  leletek előkerülésével 
m ódosításokra lehet szükség. E z t Gömöri Ján o s m aga

is igazolta, hiszen a  korább i k é t típ u s t az ő k u ta tása i 
nyom án egészítettük  ki a harm ad ikkal.

Az első fő típus a N yugat-M agyarország, K özép-Bur- 
genland te rü le tén  ta lá lh a tó  szabadon álló aknakem once, 
am elynek haszná lata  a késő avarkortó l az állam szer 
vezés koráig jellemző. A kem ence általáb an  agyagból 
készült, de ism erjük  kő v á lto za tá t is.

A m ásodik típ u sb a  a  m űhelygödör oldalába vágo tt 
kem encék sorolhatók. E zekben a m űhelygödrökben 
a röv idebb o ldal m entén  lehet egy-két m edencét találni. 
Az ilyen kem encék m ár a m agyar állam szervezet korára 
d a tá lh a to k  és az ispáni várakhoz csatlakoznak.

A harm ad ik  csoporthoz tarto zó  kem encék jellegzetes 
sége, hogy oldalról fú jta ttá k  őket. Az előző csoporthoz 
hasonlóan csakis m űhelygödrökben ta lálhatók , de 
nem  a keskeny, hanem  a hosszabb oldal m entén, am it 
a fuj ta tá s  irán y a  t e t t  szükségessé.

A szerző a kem encék k u ta tásán ak  jelentőségét két 
terü lethez kapcsolja. E zek  egyike a tö rtén e tk u ta tás , 
a középkori vasterm elósre vonatkozó feltételezések 
anyag i alátám asztása; a  m ásik  pedig techn ika tö rténe ti 
jelentőségük.

A  m ellékelt té rképvázlatok , valam in t az ism erte te tt 
kem ence típusok lelőhelyei m ind az t b izonyítják , 
hogy a k u ta tá s  M agyarországon a N yugat-D unán tú lon  
a legélénkebb. E zé rt lá tja  Göm öri János szükségesnek 
a  vaskohászati m aradványok  rendszeres feltárásá t, 
feldolgozását, katasz terszerű  összefoglalását. E bben  az 
összefoglalásban az em lékek az őskortól a m odern 
ipari kem encék m egjelenéséig szerepelnének.

A te rv  m egvalósítására vonatkozó első lépések m ái1 
m egtörtén tek . 1982. áprjlis 15-én a M agyar Nem zeti 
M úzeum ban  az Iparrégészeti munkabizottság m egbe 
szélést ta r to tt ,  am elyen Gömöri János, a  b izottság 
titk á ra  jav as la tá ra  k idolgozták a katasz te r elkészítésé 
hez nélkülözhetetlen ada tlapo t.

Verő M ária

Műszaki és gazdasági hírek
T e r m e lé s c s ö k k e n t é s  a z  o la s z  á l la m i a c é lip a r b a n

A F insider  csoport üzem e inek term elés csökkentése 
a N ápoly  m elletti Bagnoli-i üzem et érin ti a legsúlyosab 
ban , m ivel 1983 közepéig a g y á rtá s t teljesen leállítják. 
A nagyolvasztó t m elegen ta r tjá k , hogy a m unkásokat 
m eggyőzzék a később i term elésfelvétel tényéről. A több i 
F insider üzem , így a Cornigliano-x, Taranto-i, Seseo S a n  
Oiovanni-i, Aosta-i és P ium bino-i acélüzem ek sz intén 
csökken te tt kapac itáson  term elnek.

U gyanakkor B agnoliban 624 m illiárd líra költséggel 
korszerűsítést h a jtan a k  végre.

A term eléscsökkentés B agnoliban 4600 m unkást 
é rin t 6 hónapon á t, m íg T aran to b an  a  h ideg hengerm ű 
ben 800 m unkás hav i 10 napon á t nem  dolgozik. Cornig- 
lianoban 1300 m unkást é rin t a nyersvasgyártás vissza 
fogása, P ium binoban  a  rú d g y ártás  és középhengerm ű 
990 m unkása dolgozik rö v id íte tt m unka időben. Sértő 
San G iovann iban és A ostaban a  három hetes m u n k a 
hónapot vezették  be. A term elés csökkentés a  külön 
leges acéltípusokat kevésbé érin ti, m in t a szénacélt 
gyártó  üzem eket. (H. W.)

Metal Bulletin 1982. nov. 12.

Ú j d o n s á g o k  a  f o ly a m a t o s  a c é lö n t ő  b e r e n d e z é s e k  v i lá g 
p ia c á n

A 70-es években a  fe jle tt tőkés országok acélgyártó 
tá rsasága i egyre nagyobb figyelm et fo rd íto tta k  a 
folyam atos acélöntési eljárások elterjesztésére és ezen a 
téren  nagy sikereket értek  el. N ap ja in k b an  általánosan  
elism ert eljárásokhoz viszonyítva, am i többek  közö tt az 
alacsonyabb beruházási költségekben, a  m inőségi

(selejtm entes) acélk ihozatal javulásában , a  term ékek 
m inőségének növekedésében, a m unkaerő és az anyag 
felhasználásra fo rd íto tt költségek csökkenésében nyil 
vánu l meg.

K ülönösen gyorsan növekedtek a gyártókapac itások  
Olaszországban, Ja p án b an , F innországban  és Franc ia- 
országban. Példáu l a folyam atosan  ö n tö tt acélok rész 
arán y a  az ossz acélterm eléshez v iszonyítva az 1975— 
1980 közö tti években a  következők szerin t v á lto zo tt: 

F innország 1,2% -ról 90% -ra
Ja p á n  31,8% -ról 63% -ra
F ranc iaország  5,9% -ról 50% -ra
E lőrejelzések szerin t 1990-ben az iparilag fejle tt 

tőkés országokban a leg y á rto tt acél 50% -át folyam atos 
acélöntő berendezéseken fogják feldolgozni.

Az elm últ években a fejlesztések egyre inkább  arra  
irányu ltak , hogy gyökeres változások segítségével fel
szám olják  a technológia alapvető  h iányossága it. E gy 
sor országban új —  példáu l konvejeres, rotációs, v íz 
szintes s tb . —  típ u sú  acélöntő berendezések k ialak ításán  
dolgoznak. A  svájci Concast cég szakem bereinek véle 
m énye szerin t a függőleges típ u sú  öntőm űvek m űszak i 
lag m ár e lavu ltak  és a technológiai fejlődés téves ú tjá t  
képviselik. Az ilyen típ u sú  berendezések összes hiányos 
sága pozitív  m ódon o ldható  meg a jap án  N ippon K okan 
és a Sum itom o M etal Industries, valam in t az am erikai 
G eneral M otors á lta l k ife jlesztett vízszintes típusú  
folyam atos acélöntő berendezésekkel.

A vízszintes típ u sú  öntőm űvek  m egkülönböztető 
sajátossága, hogy egy vonalban  helyezked ik el a köz 
benső üst, a  kristályosító , a hűtőzóna, a  k ihúzó beren 
dezés, a daraboló ollók, a k ivető  görgősor és a tolóberen 
dezés. A kristá lyosító  hossza vízszintes öntőm űvön
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kisebb, m in t a függőleges típusoknál (a N ippon K okan  
álta l k idolgozott berendezésen 450 mm).

A vízszintes folyam atos acélöntő berendezések üzem i 
tap asz ta la ta i alapján m egállapítható , hogy a függőleges 
és ívelt elrendezésű típusokhoz v iszonyítva egy sor 
előnnyel rendelkeznek: kisebb súly, egyszerű és kom pa 
tibilis szerkezet, 20— 30% -kal alacsonyabb beruházási 
költségek, csökken te tt üzem eltetési ráfordítások.

Az am erika i S outh—W ire cég és a jap án  H itach i egy 
m ástól függetlenül dolgozott ki konvoferes típusú 
acélöntő berendezést, am elynek legnagyobb előnye a 
m agas öntési sebesség: 18,3 m /perc. Az új típusú  öntő- 
berendezés az ún. „közvetlen  hengerlés” m egvalósítását 
szolgálja, am ikor az ön tőm ű és a  hengersor egységes 
term elési vonalat a lkot, am i a vaskohászaton belül a 
m űszak i fejlődés egyik legfontosabb irányzata . Az am e 
rika i cég new-jersey-i üzem ében 1982-ben szándékoznak 
üzom behelyezni az új konvejeres típusú  folyam atos 
acélöntő gépet.

A konvejeres folyam atos acélöntő berendezés szerke 
zeti sajátossága ab b an  áll, hogy a folyékony acél a 
függőleges öntőkagylón keresztül a  rézből készült ún. 
„kristá lyosítókerék” csa to rn á jáb a  ju t. A három  m éter 
á tm érő jű  kristályosítókért:két egy v ég te len íte tt acél
szalag forga tja  (a szalag vastagsága 2,6 mm). A k r is tá 
lyosító t és az acélszalagot vízzel h ű tik . A H itach i által 
k idolgozott konvojeres ön tőm ű  sebessége és te ljesít 
m énye (30— 60 t/ó ra ) kétszer nagyobb a hagyom ányos 
típusú  öntőberendozések hasonló m utató inál. (Kozm a L.)

B julletenInosztrannoj Tvommercseszkoj Inform ării, 1982. ü t s z .
\

A  d ir e k tr e d u k c ió s  v a s g y á r t ó  b e r e n d e z é s e k  f e j lő d é s i  
k i lá t á s a i

Az elm últ években a d irek tredukciós vasgyártási 
technológiák egyre széiosebb körben te rjed tek  el. 
1977— 1980 közö tt a v ilág d irektredukciós vasgyártó  
kapac itása i 13 millió to nnával növekedtek  és 1980 végére 
elérték  a  22,4 m  to n n á t. 1981-ben ezek a kapac itások  
elő re tálhatóán  7,7 m  to n n áv al növekednek. F elté te le 
zik, hogy 1985-re a v ilág vasszivacs term előkapac itása i 
elérik a  45 m  tonnás szin tet, 1990-re pedig az évi 65 m 
to n n á t.

Az egy ik legfontosabb tényező, am ely m eghatározó 
szerepet fog já tszan i a d irek tredukciós vasgyártó  k ap a 
c itások  fejlődésében az 1980-as években, az elektro- 
acélgyártás gyorsü tem ű bővülése, am inek eredm énye 
k én t az elektroacél term elés 1985-ben 250 m  tonna , 
1990-ben 340 m  t  lesz. A jó  m inőségű ferrum hordozó 
alapanyagok irán ti kereslet növekedése következtében 
az ilyen irányú  igényeket e lő re láthatóan  nem  lehet csak 
acélhulladékok felhasználásával kielégíteni, m ivel a gép 
ipari gyártástechnológiák  korszerűsítése eredm énye 
k én t az ipari és a v isszatérő hulladékok mennyisége 
csökkeni fog, am i a sokkal rosszabb m inőségű ház ta rtási 
hulladékok felhasználásának növekedését fogja ered 
ményezn i. Feltételezik, hogy a 80-as években a v ilág 
vasszivacs term elésének 90% -át az elektroacélgyártás- 
ban  fogják felhasználni, a fennm aradó részt oxigén- 
konverterekben, nagyolvasztókban, indukciós kem en 
cékben és kupoló kem encékben hasznosítják.

A vasszivacs irán ti kereslet különösen a fejlődő orszá 
gokban lesz m agas, m ivel ezek az országok ko rlátozo tt 
acélhulladék és kokszolható szén forrásokkal rendelkez 
nek. A  fejlődő országok acél- és vasszivacs term elő- 
kapac itása inak  v árh a tó  fejlődése 1980— 1990 közö tt a  
következő :

Eljárás 1980 1985 1990 Á tlagos évi 
növekedés

millió tonna %

Acéltermelés összesen: 74 114 104 8,3
ebből:
— elektroacélgyártás 21 40 00 12,1
— vasszivacs gyártás 11 23 45 15,1
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Az új konstrukció jú  elektrom os ívkem encék tervezé 
sekor figyelem be veszik, hogy a b e té t vasszivacsot is 
ta rta lm a z : növelik  a kem ence átm érő jé t, fo lyam atos 
adagolórendszert használnak , a kem ence fa lak a t és a 
boltozatot vízhűtéses panelekkel szerelik fel, a kemence 
vezérlését au tom atizá lják .

N ap ja inkban  több  m in t 40 féle direktredukciós vas 
gyártási m ódszer ism eretes, és a v ilágon üzemelő beren 
dezések 90—95% -nál redukálószerként földgázt a lk a l 
m aznak. U gyanakkor a legnagyobb acélterm elő orszá 
gok (Japán , USA, N yugat-E urópa) földgáz ta rta léka i 
ko rlá to zo ttak  és a földgáz árak  állandóan em elkednek. 
E nnek  következtében  az iparilag fe jle tt tőkés országok 
ban  az elm últ években széleskörű k u ta táso k a t fo ly ta ttak  
olyan d irek tredukciós vasgyártási technológiák kidol
gozására, am elyek szilárd redukálószert képesek hasz 
nosítan i (p l.: kokszolásra a lkalm atlan  szeneket, szén- 
elgázosítási te rm ékeke t stb).

N ap ja inkban  alapvetően  négyféle d irektredukciós 
vasgyártási m ódszert kü lönböztetnek  meg, am elyek a 
vasszivacsot:

-— aknáskem encében;
— re to r ta  kem encében (nem mozgó rétegben);
— flu idágyat alkalm azó berendezésekben (kis szemcse- 

nagyságéi érsek és koncen trátum ok esetén);
—  és forgó csőkem encében á llítják  elő.

Legszélesebb körben az am erika i M indrex és a m ex i 
kói H yl eljárás te rjed t el. 1981 végén a v ilágon előállí 
to t t  vasszivacs több  m in t 50% -á t M idrex típusú  beren 
dezéseken g y árto tták . A m erikai cégek széleskörű k u ta 
táso k a t fo ly ta tn ak  szilárd redukálóanyagot ta rta lm azó  
d irektredukciós vasgyári technológiák kidolgozására.

Az „S L /R N ” technológiával, am it a kanada i Steelco, 
az am erika i R epublic Steel és a  N ational Lead Ind , 
va lam in t a nyugatném et Lurg i oégek dolgoztak ki, a 
vasszivacsot kokszolásra a lkalm atlan  szenek felhaszná 
lásával forgó csőkem encében á llítják  elő. Ilyen  típuséi 
berendezések m ár tö b b  országban (Brazília, Peru, 
In d ia  s tb .) sikeresen m űködnek.

A nyugatném et K ru p p  társaság  kidolgozott egy forgó 
csőkém encés d irek tredukciós vasgyártási technológiát, 
am i a „K ru p p — K o d ir” elnevezést k ap ta . R edukáló- 
anyagkónt különböző típ u sú  szeneket hasznosítanak, 
többek  k ö zö tt an trac ito t, barnaszenet és kokszdarát.

Az USA-ban k ik ísérletezett „A ccar” technológia 
különböző fa jta  redukálóanyagok alkalm azását teszi 
lehetővé —  p ak u ra , földgáz, b itum enes szén.

Az olasz Danielii cég olyan  vassz ivacsgyártó  tech 
nológiát használ, ahol ké tkam rás aknás kem encében 
szén segítségével reduká lják  a vasércet. E z a technológia, 
am i a „K ing lor M etor” elnevezést k ap ta , csak kis 
m ennyiségű (10— 40 kt/berendezés) vasszivacs g y á r tá 
sá ra lakalm as.

Az am erika i D irec t R eduction  cég kidolgozta a 
„D R C ” e ljárást, am elynél redukálóanyagkén t szenet 
alkalm aznak. (K ozm a L.)

Bjulleten Inosztrannoj Kommereseszkoj Informacli, 1982. :1. az.

Bahrain kereskedelmi céléi DK üzemet épít

A b ahra in i oxidpelletüzem  építése befejezéséhez 
közeledik, és egyre több  szószólója van  annak  a jav as 
la tnak , hogy 2 M t/év kapac itású  direk tredukciós üze 
m et is építsenek az országban, m elynek teljes term elését 
exportá lnák . A term éket elsősorban a kb. 20 mérföld 
távolságban , Szaud A ráb iában  m űködő 800 k t/év  
k apac itású  Juba il M idrex  üzem nek k íván ják  eladn i, 
mivel az A rab-öböl térségéből a b ah ra in i pelle t irán t. 
E zé rt B ahra in  kénytelen  to v áb b  feldolgozni a  te rm elt 
oxidpelle tet sa já t D R  üzem ében. A D R  üzem  építését 
csak 1984 u tán  a pelletüzem  befejezése u tá n  kezdik 
csak meg. A pelletüzem et fővállalkozásban a K obe 
Steel végzi. (H. W.)

Metal Bull. 1982. nov. 19.
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Szabványosítási hírek
Ű j  s z a b v á n y o k

A c é l

> 1 8 /  1 8 5 — 8 2  H o s s z v a r r a t o s  h e g e s z t e t t  a c é lc s ö v e k  m é r e te

A szabvány az MSZ 180 sorozat szerin ti nyom ásálló, 
hosszvarratos, sim avégű acélcsövek m érete it és szám í
to t t  töm egét tá rgyalja .

A külső átm érő  m é re tta rto m án y a :
21,3— 323,9 mm . A  legkisebb falvastagság  51 mm á t 
m érőig bezáróan) 1,4 m m , a  legnagyobb (219,1 m m  á t 
m érőtől kezdődően) 12,5 mm. M ivel jelenleg hazai g y ár 
tá s  csak 60,3 m m  külső átm érőig  van , ezt a  m é re tta rto 
m án y t a szabvány külön kiemeli.

> 18/, 1 8 6 /1 — 8 2  H o s s z v a r r a t o s  h e g e s z t e t t  a c é lc s ö v e k .
K e r e s k e d e lm i  m in ő s é g i  c s ö v e k

> 1 8 /  1 8 6 /2 — 8 2  H o s s z v a r r a t o s  h e g e s z t e t t  a c é lc s ö v e k .
S z a v a t o l t  m in ő s é g ű  c s ö v e k

M indkét szabvány  készítésére az anyagtakarékossági 
program  végrehajtása során  kerü lt sor és célja v a r ra t 
nélküli acélcsövek m inél szélesebb körű k ivá ltása 
olcsóbb hegesztett csövekkel. M indkét szabvány szerinti 
eső 50 bar víznyom ást szivárgás nélkül kibíró vezetékcső. 
A különbség elsősorban a hegesztési v a rra tta l szem ben 
tá m asz to tt követelm ényekben és a v izsgált szigorúságá 
ban van.

A szava to lt minőségű csöveket a  lapítóv izsgálaton 
kívül gyű rű tág ító  V izsgálatnak is alá  kell vetn i, ezen 
kívül és a töm örségv izsgálaton túlm enően, a  v a rra to t 
még roncsolásm entes m ódon is vizsgálni kell. A keres 
kedelm i m inőségű csövek m inőségét kísérőjegyzékkel, 
a szava to lt m inőségűekét m inőségi b izonyítvánnyal 
kell tanúsítan i.

> 18/, 2 1 0 — 8 2  ( M S /  2 1 0 — 71  h e ly e t ! )

K ö r s z e lv é n y ű  a c é lh u z a l  s o d r o n y k ö t é l  g y á r t á s á h o z

F on tosabb  változások a szabvány megelőző kiadásához
k ép e s t:
-— K im a rad t a I I .  sz ilárdsági osztály,
— A vékonyan horganyozo tt huzalok ta rto m án y a  2,40 

mm (kizárólag) átm érőig  terjed , a  vastagon horgany 
zo ttaké ped ig  1,00 m m  átm érővel kezdődik (a tű ré 
sek változatlanok),

—  A horganybevonat m inim ális m ennyisége k ism érték 
ben v á lto zo tt és összhangba kerü lt a  nem zetközi 
előírásokkal,

-—• A szakítósz ilárdság tűrése csak az átm érő tő l függ és 
egységes m ind az ö t szilárdsági osztályban,

—  A csomós szakítóv izsgálat csak 0,45 mm átm érőig 
helyettesíti a hajto g ató  v izsgálatot,

—  A h ajto g a tási és csavarási követelm ények csökkentek 
összhangban a nem zetközi előírásokkal,

—  A huzalok m inősítése m a tem atik a i—sta tisz tik a i 
m ódszer szerin t tö rtén ik , a m ére te t és a szakító 
sz ilárdságot méréses, a felület, a  h a jto g a tást, a esava- 
és a horganybevonatot minősitéses m ódszerrel kell 
végezni.

>18/ 43— 82 (M S/ 4359— 72 helyett)

Höálló acél

F on tosabb  változások a szabvány  megelőző kiadásához 
k é p e s t:
— Az anyagm inőségi választék  k iegészült egy 18% Cr 

és 10,5% Ni típuséi, titán n a l (jele H  5Ti) illetve 
niobbal (jele H  6Nb) stab ilizált, to v áb b á  egy 16% Cr 
és 35%  Ni típuséi, austen ites és egy 11% Cr típuséi 
(jele H  18Ni), titán n a l s tab ilizá lt ferrites acéllal,

— A m echan ika i követelm ények kiegészültek a m ax i 
m ális kem énységgel,

MSZ 5776—82 (MSZ 5776—72 helyett)

Szelepacél belsőégésű motorhoz

F ontosabb  változások a szabvány megelőző kiadásához 
k ép e s t:
— A szabvány  a csiszolt rudakon  kívül vonatkozik  még 

a h án to lt ru d ak ra  is.
— Az anyagm inőségi választék  k iegészült három  erősen 

ö tv ö zö tt nem esíthető  acéllal (jelük: Sz6, SZ7 és SZ8), 
to v áb b á  felvételre kerü lt az 8713 jelű  acélnak egy 
kénnel is ö tv ö zö tt, jól forgácsolható változata .

—  K im a rad t a korrózióállóság és a hóvezetőkepesség 
v izsgálata, m ivel ezek a tu lajdonságok a vegyi össze
té telből, valam in t a hőkezelési állapotból adódnak  és 
külön nem befolyásolhatók.

Anyagvizsálat és hőkezelés

MSZ 103—82 (MSZ 103—66 helyett)

Acélok próbavétele szakító-, iitő- és hajlítóvizsgálathoz

A szabvány  korszerűsítését a  KGST 2859— 81 szab 
v án y  haza i bevezetése indokolja. A korszerűsítéskor 
azonban  —  figyelem be véve a k idolgozás a la t t  álló 
hasonló tá rg y k ö rű  ISO szabvány t is — a KGST-szab- 
ványéhoz képest k ibővü lt az ütő- és a ha jlítópróbatestek  
vétlével és előkészítésével és k iterjed a csövekre is.

A szab v án y t az előző k iadással szem ben teljesen á t 
dolgozták. Leglényegesebb változás, hogy a nem esíte tt 
és a be té tb en  ed zett rúdacélok próbavételi helyét egy 
ségesen —  átm érőtő l, vastagságtól függetlenül —- e 
felülettől 12,5 m m  távolságban  á llap ítja  meg.

1973. évi nagyrendezvények
Gyártók és felhasználók tanácskozása Budapesten a Technika Házában, máj. 13.
III. Miskolci M etallurgiai K onferencia M iskolcon, máj. 19— 21. (MTA Miskolci A. B.) 
VII. Országos H idegalakító Konferencia Salgótarjánban, okt. 11— 13.
X. H őkezelési Szem inárium  Budapesten, okt. 26— 28. (GTE)
Nem zetközi Kohászati és ön tészeti K iállítás, nov. 15— 18.
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Az automatizálás tapasztalatai 
az Almásfüzitői Timföldgyártásban*

N É M E T H  B É L A  oki. gépészmérnök 
Almásfüzitői T imföldgyár

D K : 669.712.111.2

A z  előadás átfogó tájékoztatást ad az A lm ásfüzitői 
Tim földgyár műszerezési, automatizálási és szám í
tástechnikai m unká i során szerzett tapasztalatairól. 
K iem eli az érzékelők, beavatkozók fontosságát, a 
korszerű műszerek hasznosságát. A z  automatizálás 
létszámra és fajlagosok felhasználási értékére gyako 
rolt hatását. Ism erteti a műszerezés költségeit és a 
műszerezéssel foglalkozók létszám-helyeztét.

Az Almásfüzitői Timföldgyár életére az állandó 
fejlesztés, bővítés jellemző. A fejlesztési munka 
keretében minden esetben megfelelő súllyal szere
pelt a műszerezés, automatizálás. A timföldgyártás 
a nehezen automatizálható vegyipari folyamatok 
egyike. A jelzésre, mérésre, szabályozásra alkalmas 
műszerek beszerzése 50-es és 60-as években szinte 
csak külföldről volt lehetséges. Az itthon gyártott 
műszerekkel nem lehetett minden mérési feladatot 
megoldani. Szükség volt a házi műszerfejlesztésre. 
Az automatizálás első jelentősebb eredménye
1958-ban volt, az autoklávok hőmérséklet- és 
nyomásszabályozásának megoldásával, majd 1962- 
ben a zagybeállítása szabályozása következett.

Az 1965—70-ben 1,5 milliárd forintos rekon
strukciós beruházás keretében gyakorlatilag a leg
fontosabb technológiai egységeket jól működő 
műszerekkel, illetve szabályozókkal szereltük fel. 
Az automatizálás több előfeltétele (a technológiai 
és gépészeti berendezések stabilitása, a mérések és 
ezen belül az érzékelés és beavatkozás jósága) 
területén jelentős előrelépések történtek.

A 70-es években további beruházások, műszaki 
fejlesztések és felújítási munkák során további 
korszerűsítések javították az automatizálás gya
korlati felhasználását. Az automatizálásról alkotott 
korábbi vélemény az idők során jelentős változáson 
ment át. Kezdetben a fizikai munkások többsége 
idegenkedett az automatizlástól, később, különö
sen az utóbbi években teljesen megváltozott a 
vélemény. Igénylik a műszereket, nagyon jó 
segítőtársnak tekintik azokat.

Az automatizálásban felhasznált eszközök

Világviszonylatban és nálunk is igen nagy fejlő
dés tapasztalható a műszeriparban, mindez a 
műszerek üzembiztonságát, stabilitását és pontos
ságukat növelte. A timföldgyártásban fellelhető 
közegek: bauxit, különböző lúgok, különböző

* Az előadás e lhangzott 1982. m ájus 26-án A lm ás 
füzitőn ,,A tim fö ldgyártás és az alum ín ium kohászat 
au tom atizá lása” c. IG S O B A  M agyar Nem,zeti Bizottság  
Szakam ai N apon  ( Szerk.)

zagyok és szilárdanyagok többféle tulajdonsága, 
pl. kirakodás, palásodás, koptatás igen megnehezí
tik a paraméterek érzékelését és a technológiába 
való beavatkozást. A kereskedelemben beszerez
hető műszerek és szabályozó szelepek nagy részét 
a korai meghibásodások miatt nem alkalmazzuk a 
timföldgyártásban. Az esetek többségében a táv 
adók érzékelőit át kell alakítani, vagy teljesen ríj 
érzékelőt kell készíteni. A jól, stabilan, üzembizto
sán működő érzékelők kialakítása munkaigényes 
feladat, gyakran több év telik el, mire a megfelelő 
megoldást megtaláljuk.

Az elmúlt időszakban mintegy 20—25 különböző 
érzékelőt alakítottunk át vagy helyettesítettünk 
újjal. Hasonló feladatot jelent a szabályozó 
szelepeknek, beavatkozó szerveknek a szabályozás- 
technikai és egyúttal az üzemi igényeknek is meg
felelő kialakítása. Az Almásfüzitői Timföldgyárnak 
jelenleg minden közegre van kialakított szabályozó 
szelepe.

A 70-es évektől jelentős lépések történtek a 
mintavételezések megoldásában. Készítettünk au
tomatikusan működő bauxit-, folyadék-, timföld- 
és hidrát mintavevőket, a működő mintavevőkről 
tapasztalataink igen kedvezőek. 1960-tól alkal
mazzuk a folyamatok mérésére és szabályozására a 
pn. segédenergiával működő műszereket, készülé
keket. Először az MMG gyártmányait alkalmaz
tuk. így például nálunk működtek az MMG null- 
-szériájú, robosztus kivitelű pn. PID szabályozói, 
regisztrálói és távadói. 1968-tól a felújítások kere
tében fokozatosan rátértünk a Siemens licenc 
alapján gyártott lengyel PAP gyártmányú pn. 
elemek, műszerek alkalmazására.

A régebben gyártott műszerek, szab. szelepek 
üzemeltetése, javítása, karbantartása jelentős 
munkát igényelt. A korszerűbb készülékek alkal
mazásával, kevesebb munkával, jobb eredménye
ket lehet elérni.

A nem pneumatikus segédenergiával működő 
műszerek többsége magyar gyártmányú. A műsze
rek üzembiztonsága az évek során nőtt, a pontos
ság is javult. A gázelemző készülékek mellett ma 
már több bauxit- és lúgelemző készülék is ered
ményesen üzemel, ami az FKI-val több mint 10 
éves közös fejlesztés eredménye. Az üzemállapot
jelzések a nagy beruházás alkalmával segédrelékkel 
kerültek kivitelezésre. Később 1972-ben házilag 
kialakított logikai áramkörökkel cseréltük ki a 
reléket. Ez a munka több évig eltartott. A jelen
legi rendszer karbantartást nem igényel (kivéve az
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izzócserét). A vili. ford, szám szabályozók a koráb
bi években elsősorban drágaságuk miatt nem ter
jedtek el az almásfüzítői gyárban. Jelenleg 11 db 
hajtásfízabályozó működik, és 19 db szerelése van 
folyamatban.

Az üzemi kommunikációs jelzőrendszerhez tarto 
zik az ún. hangosbeszélő. Az üzemi tapasztalatok 
kedvezőek, igen hasznos szolgálatot tesz az üzemel
tetőknek. A karbantartási igénye minimális.

A műszerek gazdasági értékelése

Az elmúlt 15—20 év távlatából is érdemes át 
tekinteni a műszerek árának változásait. Változa
tos az árak alakulása. Van olyan műszer, amely 
olcsóbb lett, pl. a hajtásszabályozó berendezés, 
700 e. Ft-ról 450 e. Ft-ra csökkent, ez több mint 
35 %. Az esetek többségében azonban lényeges ár
változásról nem beszélhetünk. Az kitűnik, hogy a 
lengyel gyártmányú műszerek valamivel drágáb
bak, mint az MMG gyártmányúak. Hozzá kell 
tenni, hogy jobbak, kisebb a karbantartási igé
nyük. Általános, nem speciális igényeket figyelem
be véve, a szerelési munkákat saját kivitelezésben 
végezve egy jelzőkor ára 10 e. Ft, mérőkör 100 e. 
Ft, vezérlőkör 150 e. Ft, szabályozási kör 200 e. F t 
összegbe kerül. Az 1. táblázat szemlélteti, hogy 
gyárunkban jelenleg hány darab jelző, vezérlő, 
mintavételező, mérő, összetételmérő és szabályozó 
műszer működik. Ezen kívül látható, hogy milyen 
segédenergiával működnek a műszerek, a gyártó
kat és a műszerek árait is feltüntettük. A korábbi 
időszakhoz viszonyítva jelenleg a pn. segédenergiá
val mííködő műszerek száma csökkent. Távlatok
ban tovább fog csökkenni a pn. műszerek száma, 
mivel mikroprocesszoros rendszerekkel váltjuk ki a 
hagyományos műszereket.

Számítástechnikai tapasztalatok

A számítástechnika és a számítástechnikai esz
közök, alkalmazása gyárunkban egyre jobban el
terjedt, ez megfelel a tröszti számítástechnikai 
koncepciónak. Az Almásfüzitői Timföldgyár cél
kitűzései a realitásoknak megfelelően tükrözik a 
tröszti elképzeléseket.

A számítástechnika alkalmazásából a következő 
három területet emelem k i:
Először a Vállalati irányítás, gazdálkodás, ügyvitel 
területét. Ezen belül működő rendszerek:
— az Anyagnyilvántartási rendszer 1978.1. hónap

tól üzemel, havi feldolgozásban,
— a Bérelszámolási rendszer 1980. I-tól üzemel, és 

a különleges timföldgyártás termelésirányítási 
rendszere 1978-tól üzemel negyedévenként.

További rendszerek elkészítése folyik.
A következő terület a műszaki számítások terü 

lete, mintegy 20 különböző műszaki számítás 
került számítógépre. Pl. a feltáró hőmérleg, veszte
ségszámítás műszaki elszámoláshoz, kiértékelő 
program röntgen-diffrakciós mérésekhez.

Végül a technológiai folyamatirányítás területén 
alkalmazunk számítástechnikát.
— Zagybeállítás 1974. óta működik, mini számító

géppel 1980. júliustól mikroprocesszorral.
—• Aluminátlúg mólviszony beállítást 1978. köze-

1. táblázat
A z  A lm á s f ü z i t ő i  T im fö ld g y á r  m ű s z e r e z e t t s é g e  1 9 8 2 .

Megnevezés V örösüzem Fehérüzem Összesen

Jelzés 412 543 955
Jelzés m ódja lám pa, duda, csengő, sziréna
G yártók
É rték

VBKM , V IL A T I, házi 
4120 e F t 6430 eF t 9550 eF t

Mérés 347 447 794
Segédenerg ia: 

villamos 271 323 594
pneum atikus 55 57 112
vegyes 21 67 88

M ért jellem zők p, H , T, , É , cc, A, P H
G yártók  R A D E L K IS , M K K L, H 8B,

GANZ, MMG, GAMMA, F ischer P  
P A P , Regula, E C K H A R D T  

É rté k  34 700 e F t 44 700 eF t 79 400 eF t

Összetétel m érők 
M ért jellemzők

G yártók

É rté k

6 8 14 
K oncentr. m ólviszony, baux.

összetevők 0 2, C 0 2 
A L U T E R V —F K I, A .füzítő, H , B, 

E L G I
3000 e F t 4000 eF t 7000 e F t

M in tavétel 8 6 14
A m in ta  anyaga 
G yártók

lúgok, zagyok, baux it, 
házi g y ártm ány

tim föld

É rté k 800 eF t 600 eF t 1400 eF t

Vezérlés 
Segédenerg ia:

2 101 103

v illam os 1 73 74
pneum atikus 1 2 3
vegyes — 26 26

G yártók GANZ, MMG, E C K H A R D T , PA P
É rték 300 e F t 10 100 eF t 10 400 eF t
Szabályozás 
Segédenerg ia:

158 99 257

v illam os 5 8 13
pneum atikus 61 58 119
vegyes

Szabályozott
92 8 100

jellem zők 
H ázilag k ialakí 

to t t  érzékelők

p, H , T, , Q, cc, A, pH

30 155 185
É rték 31 600 e F t 19 620 eF t 51 220 eF t

pén helyeztük üzembe mini számítógéppel az 
aluminátlúg NaaO koncentráció beállítással 
egyidejűleg.

— Mérés-adatgyűjtés 1979. végétől folyamatos 
üzemben működik.

— Adatfeldolgozás 1975-óta szakaszosan, 1980. 
XII.-tói folyamatosan működik.

Általánosan elmondható, hogy az eddigi tapaszta
latok az Almásfüzítői Timföldgyárban működő 
rendszerekről igen kedvezőek.

A műszerezés, automatizálás és számítógép 
alkalmazás eredményei

A népgazdaság minden területén, így az iparban 
is döntő kérdés a gazdaságos, hatékony munka 
végzése. A műszerek olyan eszközök a szakemberek 
kezében, melynek célszerű alkalmazása esetén 
feladatainkat gyorsabban, üzembiztosabban, pon
tosabban el tudjuk végezni. Néhány példával 
kívánom mindezt alátámasztani:
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Â létszámra gyakorolt hatás

A mérőműszerek alkalmazása nagyban meg
könnyíti az üzemvitel vezetőinek, a berendezések 
kezelőinek munkáját, de jelentős létszámmegtaka
rítást nem eredményez. A szabályozásra is ez 
vonatkozik, de mivel a szabályozást végző műsze
rek vezérlési feladatokat is ellátnak, nagyobb 
hatásuk van a létszámcsökkentésre, mint a méré
seknek. A fentiekkel már kimondtuk, hogy jelen
tősebb létszámcsökkentést vezérlések alkalmazásá
val lehet elérni. Erre legjobb példa Almásfüzitőn a 
Kalcináló üzem. A Kalcináló üzemben 72 vezérlő 
és 26 szabályozó működik. Minden berendezést a 
műszerteremből lehet indítani, leállítani. A szabá
lyozók segítségével, a minőségi előírások betartását 
is a műszerezés biztosítja. A létszámigény minimá
lis. A mérő és jelző műszereken kívül ki kell emelni 
a hangosbeszélő szerepét, igen hasznos eszköz a 
kezelő és műszakvezető kezében. Az automatizá
lásnak igen jelentős szerepe van a létszámcsökken
tésre. Az almásfüzítői gyárban az első jelentősebb 
automatizálás 1965—70. évben volt. A timföld
üzem létszáma az 1965. éveinek a 85 %-ra csökkent, 
mialatt a timföldtermelés 226 %-ra nőtt. (Hogy 
létszámil ag gépkezelők területén mi a helyzet 
szemléletesen az bizonyítja, hogy ha délután vagy 
éjjel végigmegyünk az üzemen, alig találunk em
bert.)

A létszámcsökkentés mellett a műszerezés a 
fizikai munka csökkenéséhez is nagyban hozzá
járult.

A műszerezés fajlagosokra gyakorolt hatása
Bár a vegyipari üzemekben a legjelentősebb 

hasznot a fajlagosok javításával lehet elérni, 
egzakt módon még nem tudjuk maghatározni, hogy 
a technológia egy adott pontjában alkalmazott irá
nyítórendszer abszolút értelemben milyen fajlagos 
j avulást eredményez, és ez forintban kifej ez vemilyen 
összeg. Az egzakt meghatározást nehezíti elsősor
ban az, hogy a körfolyamatban minden technoló
giai paraméter függ a másiktól, hatással vannak 
egymásra és a technológia egyik pontjában elért 
javulás a másik pontban romlást is okozhat. A 
másik nehezítő tényező, hogy az esetek többségé
ben egyidőben több a technológiát, a fajlagosokat 
meghatározó változtatás, ezek lehetnek gépészeti 
vagy technológiai módosítások. A kiértékelési 
nehézségek ellenére az automatizálásnak a fajla
gosokra gyakorolt pozitív hatása vitathatalanul 
jelentős. Sőt kimondható, hogy a legtöbb beren
dezés vagy egy-egy technológiai egység, üzemrész 
üzemvitele ma már műszerek nélkül nem lehetsé
ges. Mint említettem, a zagybeállítás irányítórend
szerét 1974-ben módosítottuk. Analóg mini számí
tógépet (számítóegység) alkalmaztunk a zagybe
állításnál. Az új irányítórendszer üzembehelyezése 
óta csökkenteni tudtuk a feltárási mólviszonyt. 
Nagy jelentősége van annak, hogy a mólviszony 
értékét a technológusok gyakorlatilag tetszés 
szerinti értéken tudják tartani. Ha szükséges 
magasabb, illetve alacsonyabb értékre állítható, az 
irányítórendszer segítségével a mólviszony. Példá
nak a tavalyi év egy hónapjának mólviszony érté-

2. táblázat
A z  a u t o m a t ik u s  m ó lv is z o n y  s z a b á ly o z á s  é r t é k e lé s e

(A technológiai berendezések okozta h ibákkal együ tt 
számolva)

Zagy mólv iszony előírt é r té k e : 1446 
Össz m érések szám a: 927 db 1981. V—VT.

E bből
Ebből
E bből
E bből
Ebből
E bből
E bből

+  0,01 belül van 27,4«;,
0,02 belül van 60,8%
0,03 belül van 74,3%
0,04 belül van 84,9%
0,05 belül van 88,9%
0,06 belül van 92,3%
0,07 belül van 95,7%

keit vettem. A 2. táblázat 927 db adat értékelését 
tartalmazza.

A táblázatból megállapítható:
—- a jelenlegi zagybeállítási eredmény kielégítő, 
— további javulást érhetünk el, ha a meghibáso

dott, illetve berendezések leállításának számát 
csökkentjük, ez mintegy 10 %-os javulást ered
ményezhetne.

Másik példa: Órás átlagokból kétóránként opti
mumszámítás történik, amelynek célja a közvetlen 
anyagköltség minimalizálása. Jelenleg 6 paraméter 
optimális értékét határozzuk meg négy lépésben, 
a szélső-érték kereső szimplex módszerrel. A számí
tási idő kétóránként mintegy 10—14 perc, emiatt 
gyakrabban nem lehet végezni az optimalizálást, 
a jövőben megvizsgálásra kerül, hogy elegendő 
lenne-e a számítást nagyobb időközönként el
végezni. A kiszámított optimális alapjeleket táb 
lázatos formában közli a számítógép. Az ezeknek 
megfelelő áramjeleket is előállít.

Még 1980-as becslés alapján a felsőszintű számí
tógépes folyamatirányítási rendszer mintegy 30—- 
35 Ft/to eredményt hoz a vállalatnak. Az ún. 
többszintű számítógépes irányítórendszer eredeti 
értéke 15.654 e. F t 330 e. tonna éves timföldterme- 
lés esetén egy év öt hónap alatt visszatérül a mű
szaki fejlesztés keretében számítógépes rendszerre 
fordított költség.

A műszerezés költségei

A vegyipari üzemek automatizálásának beruhá
zási költségei ismereteink szerint a teljes költségek 
5—8 %-át teszik ki. Már előzőleg becslésszerűen 
közöltük, hogy a műszerek értéke kb. 159 millió 
forint.

Az 1. ábrán látható grafikon bemutatja a mű
szerezésre fordított költségeket éves bontásban. 
Tizenegy év alatt kb. 220 millió forintot fordított 
a vállalat a műszerezés fenntartására és fejlesztésé
re, ebből közel 100 millió forinttal bővült a műszer
park. A fent említett összeg többi része az I960, 
előtti beruházásból származik.

A 2. ábrán külön vázoltuk a vállalati össz. fenn
tartási költségeket, a műszerek fenntartási költ
ségeit, valamint a szabályozók és mérőkörök szá
mát. A műszerfenntartási költségek 11 év alatt 
lényegesen nem emelkedtek, éves szinten 6 és 15 
millió forint között változtak. Az összgyári költ
ségek az utóbbi években jelentősen emelkedtek. 
A műszerek száma viszont jelentős változást,
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1. ábra. A  műszerezés költségei
1. Összes költség; 2. Beruházási költség; 3. F enntartási költség; 4. 

Műszaki fejlesztés költségei

növekedést mutat. Ezzel az emelkedéssel igazoló
dik, hogy a korszerű műszerek karbantartási igénye 
csökken, és természetesen a dolgozók hozzáértése, 
szorgalma is növekedett, mivel a műszerész mű
hely létszáma az utóbbi éveket tekintve nem 
növekedett, hanem csökkent. 1970-ben a fizikai 
létszám 72 fő volt, ma 59 fő, ebből 12 fő számító
gép kezeléssel és karbantartással foglalkozik.

Végül szólni kell arról, hogy a műszerezés fejlesz
tésével, korszerűsítésével párhuzamosan a szak-

1970 7 /  72 73 7 4  75 'fa 7 7  78 79 80 81 lelő

Ш -189 2]

2. ábra. Összefüggés a tim földgyár műszerezettsége és 
fenntartási költségei között

1. Vállalati fenntartási költségek; 2. M űszerautom atika fenntartási 
költségek; 3. Mérőkörök száma; 4. Szabályozó körök száma.

emberképzés és továbbképzés is állandó napiren
den lévő téma az Almásfüzitői Timföldgyárban. 
Tavaly 35 fő műszerész végezte el a mikroprocesszo
ros tanfolyamot. Az operátori tanfolyamot az 
utóbbi években 9 fő, programozóit pedig 3 fő 
végezte el, 3 fő számítógép-műszaki felsőfokú 
fokú tanfolyamot végzett.

Befejezésül elmondható, hogy a timföldipar 
automatizáltsági fokát ismerve a magyar timföld
gyárak jó szinten dolgoznak.

A korszerű gázelszívás és portalanítás megoldása 
a ZSNP ziári timföldgyárában Csehszlovákiában

V

K I S S  S T E F A N ,
Z iar. Csehszlovákia

Bem utatja a Z S N P  Z iar n. Hronom timföld- 
gyárában alkalmazott porleválasztó— gáztisztító 
rendszert. E nnek egy része saját tervezésű nedves 
gáztisztítóból áll. V izsgálja az egyes üzemrészekben 
szükséges gázelszívási teljesítményt is.

A ZSNP összes emissziója nemcsak a timföld- 
gyártásból, hanem az elektrolízis üzemből, anód- 
masszagyárból és az erőműből is származik. így 
pl. 1978-ban a mérések nyomán felvett mérleg *

* A KGST FÁB. Kön ily űíé m kohásza ti T udom ányos 
M űszaki T anácsa 13. sz. K özlönyében m egjelent ta n u l 
m ány  rö v id íte tt változata . (A Szerk.)

D K s 669.711:628.611

szerint a gázokból kivált szennyezések összmennyi- 
sége 14 740 kg volt, összetételepedig:

arzén 0,3 %
amorf szén 18,5 %
fenolok, sók,
szénhidrogének 3,4 %
hidrogén-fluorid 3,0 %
por, 20 % Si02 tartalom alatt 0,9 %
pernye 11,3 0//0
por, 20 % Si02 tartalom fölött 0,2 %
egyéb szilárd anyag 0,1 %
kén-oxidok 56,5 %
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Az egyes üzemrészek emissziója az alábbiak szerint 
oszlott meg:

anódmasszagyár 18,5 %
alumínium elektrolízis 11,0 %
timföldgyár 2,8 %
hőerőmű 66,7 %
egyéb üzemrészek 1,0 %
Az adatokból látható, hogy a timfoldgyar az 

egyik legkisebb környezetszennyező.Ezt az bizonyít
ja, hogy a gyár vezetősége komolyan foglalkozott a 
környezetvédelem kérdésével. I tt  külön meg
jegyezzük, hogy atermelés 50%-os növelése mellett 
a tervekben szereplő gázszennyezést sikerült a 
felére leszorítani. Az eredményt azzal értük el, 
hogy pótlólagos gázelszívó berendezést építettünk 
be a bauxit üi’ítésénél és tárolásánál, valamint a 
bauxit és mész törő üzemrészben. 1968 és 1975 
között a zsugorító kemencék gázelszívásának és 
gáztisztításának teljes rekonstrukcióját is meg
oldottuk, úgyszintén a durva és finom őrlés el
szívását is megjavítottuk a zsugorítmány aprítása 
során. Ezeken az említett helyeken új, nagy
teljesítményű, — a ZSNP által gyártott — le
választó berendezéseket építettünk be a portarta 
lom csökkentésére. A kalcináló üzemrész gázainak 
pormentesítésére új, tipizált száraz porleválasztót 
használunk. A környezetvédelemmel kapcsolatos 
megnövekedett követelmények még erőteljesebb 
intézkedések megtételét teszik szükségessé. Ezért 
nem elégedhetünk meg eddigi eredményeinkkel, 
erőfeszítéseinket pedig azon üzemrészek fejlesz
tésére kell koncentrálnunk, amelyek ma még a fő 
szennyezőforrások. A timföldgyártásban ez a 
nyersanyag fogadóállomás, valamint a bauxit és a 
mész törése, ahol az elszívás és gáztisztítás javítása 
folyik. Tervezzük a hordozó levegő portalanítását 
a timföld pneumatikus szállításánál is.

A nyersanyag fogadás, a szállítási útvonalak 
és az elegy összeállítás

A bauxit és mész nyitott vasúti teherkocsikban 
érkezik a gyárba. Tartós száraz időjárás esetén az 
ürítés jelentős porképződéssel jár. Az ürítés a 
kocsi buktatásával történik, aminél lehetetlen volt 
a porképződést csökkenteni valamely tipizált, 
kereskedelmi berendezésrendszer alkalmazásával. 
A buktatás és a raktározás, valamint a raktározás 
és a törés közötti szállítási útvonalat, továbbá 
magát a törő üzemrészt és az elegy-összeállító 
üzemet porelszívó és porleválasztó berendezésekkel 
szereltük fel.

Az ellenőrző mérések azonban azt mutatták, 
hogy az üzemrészek nagy részénél az elszívás és 
porleválasztás hatékonysága nem kielégítő. Ezen 
üzemrészekben jelenleg SKR 450 típusú örvény- 
léses porleválasztó telepek működnek, amelyek 
már erkölcsileg elévültek, és nem felelnek meg a 
korszerű követelményeknek. Ennek a porleválasz
tásnak hatásfoka 70 g/Nm3 portartalmú bemenő 
gáznál mindössze 80 %-os volt.

Amint említettük az üzemrész gáztisztításának 
rekonstrukciója folyik. A rekonstrukció előtt és 
után az elszívott gázmennyiség az alábbiak szerint 
alakul:

Üzemrész Jelenleg A rekonstrukció
után

Nm3/h
vagonbuktatás 60 000
buktató-raktár 15 000 30 000
törőüzem 15 000 30 000
elegy össze

állító üzem 20 000 20 000

A gázok porleválasztására csehszlovák kereskedel
mi berendezést: MGQ típusú nedves porleválasztó
kat használunk iszapgereblyével. Ezek áteresztő- 
képessége 30 000 Nm3/h, nyomásveszteségük 420 
kg/m2, a gáz hőmérséklete 100 °C-ig, a bementi 
portartalom pedig max. 50 g/Nm3-ig terjedhet. 
A megadott paraméterek betartása esetén a be
rendezés porleválasztási hatásfoka 99 %. A por
leválasztó vázlatát az 1. ábra mutatja be. Működési 
elve a következő: a beszívócsonkon keresztül jut 
a szennyezett gőz—gáz—elegy a leválasztóba, á t 
halad a vizes tölteten, majd a kimenő kamra felső 
részén elhelyezett cseppfogó réseken átáramolva 
hagyja el a tisztítóberendezést. A gőz—gáz—elegy - 
ben lévő szennyezéseket víz-film választja le. 
Egyes szennyezők a tartályban leülepednek vagy 
feloldódnak. A szennyezőktől megtisztított gáz
elegy a vízcseppekkel együtt a kimenő kamra
részbe jut, ahol a cseppfogó van, majd innen 
ventillátor szívja el a gázelegyet. Ez a porleválasztó 
2 pm-nél nagyobb porszemcsék leválasztására 
alkalmas.

A zsugorító üzemrész

A zsugorító kemencék füstgázait DM 1800 C 
típusú gázelszívókkal távolítjuk el, óránként 
80 000 m3-t. A gáz hőmérséklete 250—350 °C 
között ingadozik, víztartalma mintegy 20 %, por
tartalma pedig eléri a 300 g/m3-t. A porleválasztást 
egy porkamrából, egy kétutas háromkamrás 
vízszintes elhelyezésű elektromos szűrőből és egy 
kétlépcsős nedves gázmosóból (scrubber) álló rend
szerrel oldottuk meg. A porkamrában a gáz sebes
ségcsökkenése révén következik be a portartalom 
bizonyos csökkenése, így a kimenő gáz porkoncent
rációja 100—220 g/Nm3 között változik.

A következő lépcsőben, az elektromos szűrőn a 
portartalom 2—5 g/Nm3-re csökken. Ezek üzeme

1. ábra. A z  MQG típusú  nedves porleválasztó vázlata 
1 — gáz bevezetés; 2 — vezető nyílás; 3 — kimeneti kam ra; 4— csepp

fogó; 5 — tarta lék  oldat; 6 — az iszapot kikotró gereblye
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2. ábra. A  nedves gázmosó működési vázlata 
1 —  g á z  b e v e z e té s ;  2  —  g á z  e lv e z e t é s ;  3 — o l d a t  b e v e z e té s ;  4 —  t a r t a l é k  
o ld a t ;  5 —  s z i v a t t y ú ;  0  —  p o r la s z tó  ( p e r m e te z ő )  r e n d s z e r ;  7 —  h ű t ő v í z  
b e v e z e té s ;  8  —  h ű tő v í z  e lv e z e t é s ;  9 —  e l v á la s z t ó  f e n é k l a p ;  10 —  k e t t ő s  

le m e z r á c s ;  11  —  s z im p la  l e m e z r á c s ;

jelentősen javult a szilícium egyenirányítók be
vezetése után.

A gázok végső tisztítását a nedves mosótorony 
végzi, amelyet a 2. ábra mutat be. Ez egy 30 m 
magas, 8 m átmérőjű torony, középső részén két 
részre elválasztva. Az alsó részen négy szintet 
képeztünk ki, amelyeket két-két rács választ el 
egymástól, a felső rész négy szintjét pedig egy-egy 
rács választja el. A ráesokat 150 mm széles lemeí- 
lákból, 40 mm-es lépésközzel alakítottuk ki. Az 
alsó rész negyedik szintje és a felső rész harmadik 
szintje fölött helyezkednek el a permetező fúvókák. 
A gázmosó alsó része, az első gáztisztító fokozat, 
egy hűtő, amelybe vizet permetezünk be, mégpedig 
az iszaptérről visszavezetett oldatot. A füstgázok 
itt lehűlnek, és ennek következtében megindul az 
oldat bepárlódása és sűrűsödése a szilárd fázis 
koncentrációjának 1,3 kg/dm3 értékig történő 
növekedése következtében. Amint az oldat sűrű
sége az.említett értéket eléri, azt kiszivattyúzzuk 
és helyére az iszaptérről új folyadékot vezetünk be. 
A gázmosó felső része a gázok második hűtőlép
csőjét és a tisztító részt tartalmazza, amelybe 
fúvókákon keresztül külön tornyokban hűtött 
vizet permetezünk be. E rendszer utolsó eleme a 
cseppleválasztó. A gázmosó alsó és felső részén 
keringtetett oldat mennyisége 450—500 m3/h. 
A gázmosót elhagyó gázok portartalma nem halad
ja meg a 40—60 mg/Nm3 értéket. A gáz elszívására 
és portalanítására alkalmazott rendszer kevéssé 
meghibásodás-veszélyes, tisztítása és javítása 
(karbantartása) 16 hetenként, a kemence karban
tartásával együtt történik.

A zsugorítmány törése és az átemelő tornyok 
vezetéke

Ezen üzemrész egész elszívó—porleválasztó 
rendszerét rekonstruáltuk. • Az elszívás teljesít

3. ábra. A  kombinált nedves porleválasztó vázlata 
1 — gáz bevezetés; 2 — tányéros mosó; 3 — ejektoros mosó; 4 — hab 
képző rács; 5 — cseppfogó; (> — gáz elvezetés; 7 — mosóvíz bevezetés;

8 — porlasztó rendszer; 9 — túlfolyó cső; 10 — iszap elvezetés

ménye 100 000 m3 100 %-os tartalékkal. Az el
szívott gázelegy sebessége a csővezetékekben 
18—26 m/s — a csővezeték helyzetétől függően. 
Ez elkerülhetővé tette a por leülepedését a cső
szakaszokban, valamint a vezetékek igen munka- 
igényes tisztítását, bár megnövekedett a csőkanyar 
szakaszok kopása. Nyolc porleválasztó működik, 
egyenként 25 000—30 000 m3/h teljesítménnyel. 
Ezt a berendezést gyárunk fejlesztette ki és készí
tette el.

A 3. ábrán a kombinált elválasztó készüléket 
mutatjuk be, amely acéllemezből készült, kereszt- 
metszete 2x3  m, magassága pedig 9 m. Három 
részre oszlik, és ezek között helyezkedik el a csepp
fogó. A szennyezett levegő ferde csövön át lép be az 
alsó kamrába, ahol fúvókákon át, vele egyirány- 
ban mosóoldatot permetezünk be (az iszaptérről 
visszavezetett oldatot). Ezen első mosófázisban 
tányéros mosót alkalmazunk, a második lépcsőben 
pedig ejektoros mosókat. A mosókban a gáz át- 
áramlási sebessége 20—25 m/s és mintegy 5—10 kg 
oldat jut 1 m3 gáz mosására. A harmadik tisztító 
lépcső habképző rácsból áll, amelyet lemezből ki
alakított hengerekből képeztünk ki. A rács munka- 
-keresztmetszete a teljes terület 22—25 %-a. A rács
ra mintegy 50 kg mosóoldatot juttatunk. Az el
szívott cseppek leválasztására lemezes cseppfogót 
építettünk be. A cseppfogóra kb. 1 1/m3 oldat
mennyiség jut el. Az ossz-nyomásesés 3500 Pa, 
amely a következőképpen oszlik meg:

elszívó csővezeték 900—1100 Pa
leválasztó 1700—1900 Pa
a szállító szakasz 400— 500 Pa
A belépő gáz portartalma 15—30 g/Nm3 között 

változik. A tisztító készülék kilépő oldalán ez 
maximum 30 mg/Nm3. Az elszívás hatékonyságát 
és a berendezés működését az említett határok 
között részletesen kimértük. A gáztisztító üzem
biztos, 25—40 napon át folyamatosan üzemeltet
hető. Az intenzív permetezés miatt a berendezés 
kopása csekély. A ventillátor vibrálása jelzi a por
leválasztó kikapcsolásának szükségességét, annak
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következtében, hogy megnő a nyomásesés a belépő 
csővezetéken és a cseppfogó eltömődik szilárd
fázisú kiválásokkal.

Kalcmáló üzemrész

A kalcináló füstgázait két lépcsőben tisztítjuk. 
Az élszívást ODL—60 típusú ventillátorokkal 
oldottuk meg, amelyek teljesítménye 250 °C-on és 
2000 Pa nyomáson 60 000 m3. Az elszívás össz
teljesítménye 120 000 m3/h+100% tartalék. Az 
első porleválasztó lépcsőt 1972—1975 között rekon
struáltuk, amikor is az örvényáramú leválasztó
telepeket BMM 8x7 N típusú multiciklonokra 
cseréltük ki. A porleválasztás második fázisa válto
zatlan maradt: háromkamrás kétutas leválasztok. 
A gáz portartalma a következőképpen változik e 
rendszerben:

— a multiciklon bemenetén 500—650 g/Nm3
— a kétutas elektromos por

leválasztó bemenetén 50— 70 g/Nm3
— az elektromos porleválasztó

kimenetén 120—150 mg/Nm3
A multiciklon 300 °C-nál nem melegebb szilárd 

anyagok leválasztására alkalmas, fő része a 400 NÁ 
örvénylést létrehozó elemekből áll, amelyek mérete 
az alábbi:
— átmérő 400 mm
— magasság 1845 mm
— átáramló mennyiség 0,38 m3/s
— leválasztott frakciók 0,5—0,27 pm
— a porleválasztás

hatásfoka 82—97 %.
Az elemek sorban, vagy egymás fölött, 60 °-os 

szög alatt helyezkednek el. Az ilymódon létre

hozott egység tartályban foglal helyet. Az elosztó
kamrában az elemeket tömszelencék rögzítik. 
A füstgázok a bemenő csőcsonkon át a porle
választó üreges terébe jutnak, ahol egyenlő áramok
ra oszlanak el és az egyes leválasztó elemeken 
haladnak át. I tt a potenciálisan létrehozott centri
fugális örvénylés miatt a por leválik saját súlya 
által, a tölcsérbe jut, ahonnan azt folyamatosan 
elszállítjuk. A megtisztított gáz a kimeneti kamrá
ban egyesülve jut tovább az elektromos leválasztó- 
ra. Ez a berendezés is gyakorlatilag meghibásodás 
nélkül üzemel.

A tim földszállító  üzem rész

Jelenleg gyárunkban a legnagyobb levegő
szennyező a pneumatikus timföldszállító üzem
rész. Az FTA szűrők nem váltak be. Még a jobb 
minőségű FINET PES/1 szűrőanyag sem hozott 
elegendő javulást. A meglévő szűrők hatásfoka 
kicsiny, mindössze 80 %. Mivel az egész berendezés 
a 40 m magas timföldsiló tetején helyezkedik el, 
ellenőrzése nehézkes.

Ezen üzemrész rekonstrukcióját már meg
terveztük. A timföld leválasztást FTF szűrőkkel 
(4200 m3/h teljesítmény mellett) kívánjuk meg
oldani úgy, hogy a berendezés teljes teljesítménye 
30 000 m3/h legyen.

A bemutatottakból megállapítható, hogy né
mely üzemrészünkben sikerült eredményes rekon
strukciót végrehajtani a gázok porleválasztása és 
egyben a környezetvédelem érdekében. A tapaszta
latok lehetővé teszik a timföldüzem további inten- 
zifikálása esetén is a káros szennyező-kibocsájtás 
csökkentését és a gyár környezetének megvédését 
a porszennyezéstől.

Üzemel a 60 tonnás olvasztókemence 
a Székesfehérvári Könnyűfémműben

T V A H U S К Ő L Á S Z L Ó  oki. kohómérnök 
A LU TEItV —E K I

.4 magyar a lum ín ium ipar történetében mérföld 
kőnek számító olvasztókemence üzembehelyezéséről, 
adnak tájékoztatást. Ism ertetik a kemence kiválasz 
tásának, tervezésének körülményeit és m egadják  
legfontosabb m űszaki adatait.

Az Állami Tervbizottság 5025/1974. sz. hatá 
rozata, valamint az 1975. évi IV. törvény (a nép
gazdaság V. ötéves tervéről a félgyártmányipar 
vonatkozásában) célkitűzéseivel összhangban a 
generáltervező ALUTERV-FK1  beruházási prog
ramot dolgozott ki. A beruházási programot ,,Szé
kesfehérvári Könnyűfémmű Félgyártmány Fejlesz
tés” (SZKFF) elnevezéssel hagyták jóvá.

Az SZKFF program a hengerelt, sajtolt, ková
csolt áru és előtermék mennyiségének 65 000 t/év- 
vel való növelését irányozta elő. A többlet termék 
gyártásához szükséges tuskómennyiség egy ré
szét importból, más részét hazai kohómúvek 
szállításaiból terveztük. A jelentős mértékű fe-

U J S Z Á S Z Y  G Y U L A  oki. gépészmérnök 
Tüzeléstechnikai K utató  In tézet

D K : 669.716: 621 745

dezethiányt a Székesfehérvári Könnyűfémmű tus- 
kóöntödéjének bővítésével kellett kompenzálni.

Az építési költség csökkentése’ érdekében két 
kemenceegység helyett egy nagyobb egység beál
lítását terveztük. A Székesfehérvári Könnyűfém
műben a már régebben üzemelő olvasztókemen
céket a KGYV  tervezte egyenként 30 t-ás kapa
citással, majd ezek továbbfejlesztése során (bélés
korszerűsítés) a kapacitás 42 t-ra nőtt. Jelenleg 
ezek a kemencék a kedvezőbb hőátadási körül
mények biztosítása érdekében 12 t  visszamaradó 
fémfürdő mellett 30 t-ás adagokat olvasztanak.

A fejlesztő munkánk során elvégzett kapacitás
számítások azt mutatták, hogy olyan olvasztó- 
kemence lenne gazdaságos, amely 40 tonnás adag 
gyártására alkalmas. A kedvező hőátadáshoz 20 t  
visszamaradó fémfürdő szükséges. A kemence 
kapacitás tehát 60 t. Ilyen nagyméretű alumí
niumolvasztó kemence azonban sem hazánkban,
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sem a környező országokban nem működik. Kézen
fekvő megoldás lett volna a kemencét tőkés im
portból beszerezni, azonban az import csökkenését 
szem előtt tartva, a kemence hazai megvalósítását 
tűztük ki célul.

A kemencék kiviteli tervezését megelőzően a 
franciaországi Neuf-Brisach öntödéjét tanulmá
nyoztuk, ahol már akkor «50 t-ás kemencék üzemel
tek. Az 1976-os tanulmányút gazdag tapasztalatai 
megerősítettek bennünket eredeti célkitűzésünk 
helyességéről: az általunk elképzelt olvasztóke
mence minimális import mellett, hazai forrásokból 
is kivitelezhető. További elképzelésünk volt, hogy 
az olvasztókemencével sorbakapcsolt — és így 
azzal duplex egységet alkotó — maximum .50 t 
folyékony fém befogadására alkalmas öntőke
mence egy 40 t teherbírású öntőgépet szolgál ki.

Az olvasztó és az öntő kemencék tervezésére a 
Tüzeléstechnikai Kutató /ntézeí(TÜK I) kapott meg
bízást. míg az öntőgépet az ALUTERV-FK1 
tervezte. A kemencék tervezése során — külö
nösen a 60 t-ás olvasztókemence vonatkozásában 

felhasználtuk a már üzemelő 42 t-ás kemencék 
eddig jól bevált szerkezeti megoldásait, valamint a 
franciaországi tapasztalatokat is.

A kemencék tervezése az alábbi tervezők köz
reműködésével történt:

TŰ K I  Tüzeléstechnikai Kutató Intézet (főter
vező) MISKOLC, műszer-automatika, olvasztó- 
kemence égők, öntőkemence komplett tüzelő- 
rendszere

G É P S Z E V  (korábban TESZÖV) Felsőpakony- 
acélszerkezet, kemence gépészet, öntőkemence 
füst, illetve klórgáz elvezetése.

ÉGI Energiagazdálkodási Intézet — olvasztó- 
kemence földgáz- és égéslevegő-ellátás.

,,.HŐTECHNIKA” Építő és Szigetelő Vállalat 
tűzálló bélés az AUSZTRIA PLIBR1C0 be

vonásával, füstcsatorna- és kémény tervezés.
KGYV  -— rekuperátor tervezés a KLE1NE- 

WEFEI18 Ausztria bevonásával.

ALU TERV-FKI — technológiai tervezés, ala
pozás. energiaellátás, infrastruktúra, összhangra 
tervezés.

Az olvasztó-öntőegység berendezéseinek kivi
telezésében a HŐTECHNIKA (generál kivitelező), 
a TŰ K I, a KGYV, a GYGV, a VÍV,  az ÚT
VASÚT  vállalatok mint alvállalkozók működtek 
közre.

A kemenceegység vázlatos telepítését az 1. ábra 
szemlélteti.

A 60 t-ás kemence műszaki adatai:
Típusa: teknős lángkemence 
Munkatér mérete: 

hossz 10 460 mm 
szélesség 4 020 mm 
magasság 2 400 mm (Fürdőszint felett) 

Fürdőfelület 40 m2 
Adagolóajtók száma és mérete:

2 db 3750X1800 mm 
átlagos fürdőmélység: 800 mm 
Kapacitás: 

névleges 40 t 
visszahagyott fürdő 20 t 
bruttó 60 t

Csapolási mód: gravitációs 
Csapolónyílás: 2 db 0  100 mm 
Adagolási mód: fordítófejjel ellátott diesel tar 

goncával
Tűzálló falazat: monolitikus (PLIBRICO) 
Tüzelőanyag: földgáz 2 bar, 34,9—35,7 kJ/m3 
Égő száma: 2 db DAL 2 tip. (TÜKI gyártmány) 
Égő fogyasztása: 750 m3/h egyenként 
Olvasztási teljesítmény: 12 t/h 
Égéslevegő-előmelegítés: sugárzócsöves rekuperá- 

torral, KLEINEWEFERS, (Ausztria) gyárt
mány

Égéslevegő előmelegítés felső határa: 400 °C 
Tűztér-hőmérséklet: maximum 1200° 

Szabályozások:
— gáz/lev égő arány tartás
— fürdő hőmérséklet
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— kemence térnyomás
Műszerezés: HONEYWELL bázisú, elektro- 
pneumatikus 

Adagidő: 5-—6,2 h 
Kapacitás: 45. . .56 ezer t/év betét

Érdemes megemlíteni a 60 tonnás olvasztóke
mencéhez kapcsolódó öntőkemence és öntőgép 
műszaki jellemzőit is.

Öntőkemence:

— típusa: fix építésű teknős lángkemence
— névleges kapacitása: 50 t
— fűtőközeg: földgáz 320 m3/h
— fürdőmélység: átlagosan 600 mm

— fürdőfelület: 38 m2
— öntési mód: gravitációs

Öntőgép

— teherbírás: 40 t
— típusa: elektro-mechanikus, vertikális
— öntési hossz: maximum 7000 mm
— öntőasztal méret: 3500 X 3500 mm
— öntési sebességtartomány: 20—200 mm/m n 

fokozatmentesen beállítható
— hűtővíz-fogyasztás: maximum 650 m3/h
— tuskóbuktató teherbírása: 20 t

A duplex egység próbaüzeme 1982 szeptem
berében megkezdődött.

Szakosztályi hírek
Csehszlovák alum ín ium  konferencia

A Csehszlovák Tudományos és M űszaki Egyesüle  
Ip a r i K ém ia i Társasága  (CSVTS) 1982. m ájus 24— 26. 
közö tt rendezte meg a I I I .  A lum inium oxid K onferenci
á t, am it m inden 3. évben szerveznek meg a tim földet 
k u ta tó , gyártó  és felhasználó, elsősorban csehszlovák 
intézm ények részvételével. A jelenlegi konferenciát 
Decin közelében Menzi L ouka üdülőhelyen h ív ták  
össze. A konferencián 25 előadás h angzo tt el és ezekhez 
kapcsolódóan vagy önállóan 14 poszter is szerepelt.

A konferencián elhangzott érdekesebb előadások: 
-—- René V . : Különleges alum ín ium oxid típusok g y á r tá 

sának jelenlegi állása és fejlődése 
-— M ajer K . : A lum ín ium oxid gy ártá sán ak  fejlődése a 

GR U n ichem ben
— K ap tay C y .: Különleges tim földek gy ártásán ak  je len 

legi helyzete és perspek tívái az A lm ásfüzitői T im 
fö ldgyárban

—  Brozek V. és tá rs a i : A to tá lisan  és felületileg ö tvözö tt 
korund kísérleti o lvasztása

—  Vrbacky J . : Ú j te rp iékek  és technológiák az alum ín i 
um oxid kerám iáknál

— K um m er R . : A lum ín ium oxid és alkalm azása az N D K  
kerám ia  iparában

— Chylek S . : A kerám ia ipari alum ín ium oxid jellem 
zése

—  R ytir  Z .— Klojcová M . : Az alurnín ium oxidpor szem 
csézettsége

—  M atusek M .—Zem licka J . : Izoterm ikus alum ín ium 
oxid

—  Plocek I / . : A lum ín ium oxid röntgenográfia i elemzése
—  R ytir  Z .—Klojcová M . : A lum ín ium oxid polim orf 

m ódosulata inak  átalaku lása
—  Landspersky J .  és tá rsa i: Az alum ín ium oxidok 

m éretváltozása i a hevítés során
— Sokol L . és társai: G ondolatok a gam m a alum ín ium 

oxid kalc inálásánál a vegy i tisztaság  h a tásán ak  
tanulm ányozásához

— Jirátová K .— Schneider P .:  Az alum ín ium oxid pep- 
tizálásának  h a tása  az alum ín ium oxid porózus szer 
kezetére

— Janácek és társai: Az előállítás m ód jának  h a tása  
különféle tim föld  típusok  savasságára

— Janácek és társai: A különböző típ u sú  alum ín ium 
oxidok felületi savassága és k a ta litik u s  ak tiv itá sa

—  Potancok M .— Fedorik R . : Az alum ín ium oxid a lk a l 
m azása az alum iná tcem entek  gyártásához

— Brozek V . : A  korund-kerám ia bevonatkészítése 
CVD m ódszerrel

—  Perner B . és tá rsa i: A nagytórfogatú  alum ín ium - 
oxid-kristá lyok  előállítása különböző közegben

—  J in d ra  J .  és társai: Ú j típ u sú  profilírozott zafírok 
előállítása

—  Boucek J .—Jindra  J . : Az alum ín ium oxid term ékek 
vegyi fényesítése

— Blecha Z .— Zem licka J . : Az elek tronika i korún« 
m onokristályok

—  Brozek V. és társai: A gam m a sugárzás h a tása  p 
korund m echan ika i tu lajdonsága ira

Az előadások szüneteiben a résztvevőknek m ódja 
volt a h ivatalos v itá n  kívül a nézetek kicserélésére, és 
tovább i együ ttm űködés megbeszélésére. (T. Bné.)

Az Almásfüzitői Szakcsoport munkájáról

T anulm ányutak

Az ОМ  В  K E  Fém kohászati Szakosztályának A lm ás 
fü zitő i Szakcsoportja  az idén is tö b b  napos tan u lm án y 
u ta t  szervezett tag ja i részére. A cél ezú tta l a Pécsi 
Porcelángyár, a  tö b b  m in t húsz évszázados m ú ltra  
v isszatek in tő  ősi m agyar város világhírű porcelán 
gyára  volt.

A gyár egyik fontos te rm ékcsoportja  a tám szigetelő 
porcelánok, m elyek egyéb fontos kerám ia i adalékok 
m elle tt 10— 25 százalék tim fö ldet is ta rta lm azn ak . 
Az A lm ásfüzitői T im földgyár 1982 ó ta  szállít a Porce 
lángyár részére a különleges kerám ia i követelm ények 
nek is megfelelő tim földet. Indu láskor még csak 76 
to n n á t haszná ltak  fel a  T-— 1-alfa-S jelű  term ékből,
1981-ben m ár közel 700 to n n a  alm ásfüzítói kerám ia i 
tim föld felhasználásával készültek a pécsi ipari p o r 
celánok, tám szigetelók.

A különleges kerám ia i követelm ények, m elyeket a 
tim földnek ki kell elégítenie rendkívül szigorúak. A 
legfontosabb előírás, hogy a tim föld o ldható  nátrium - 
oxid ta rta lm á n ak  0,15 százalék a la tt  kell lennie. Ameny- 
ny iben m eghalad ja ezt az értéket, a  form ázandó anyag 
tix o tró p p á  válik  és a függőleges tengely  m entén  el 
veszíti s tab ilitásá t, lehetetlenné téve  a fo rm ára  esz- 
tergálást. Term észetesen ezen a te rü le ten  is fo lyam a 
tosan  em elkednek a  szigetelőkkel szem ben tá m asz to tt 
követelm ények, m elyek az a lapanyagokra is v o n a t 
koznak. A m inőségi és m ennyiségi követelm ények 
h ián y ta lan  k ielégítésére t e t t  erőfeszítések során  a k é t 
gyár szakem berei kö zö tt a tíz év a la tt  szoros kapcsolat 
a lak u lt ki, tö b b  m űszak i megbeszélés, lá to g a tás tö r 
té n t. E z t a jó k o n ta k tu s t p é ld áz ta  ez a  tan u lm á n y ú t 
is. (Szilágyi Csaba)

A F ém kohászati Szakosztály és az A lm ásfüzitői 
T im földgyár közösen szervezte az A lm ásfüzitő i S za k 
csoport 4 tag ján ak  ta n u lm á n y ú tjá t. A tan u lm án y u tak  
célja a  különleges tim földek —- a vállalat részére pers 
p ek tív á t je len tő  term ékek  — tém akörében  ism eret- 
gyarap ítás , piaci lehetőségek és elvárások  megismerése 
volt. Dr. K ökény Béla és Szilágyi Csaba az őszi Lipcsei 
V ásáron főként a csiszolóanyagok válasz ték á t te k in 
te t té k  á t, in form ációkat szereztek, felhasználókkal 
tá rg y a ltak . Tóth B enjám inná és Csigéné Kecskés E r 
zsébet a  csehszlovákiai L ouny-i Elektroporcelángyárban 

® k erám ia i tim földek m inősítési m ódszereivel és a 
*ouny-i igényekkel ism erkedett. (Csigéné) '
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1982. szeptem ber 27-én dr. Fehér István  az ALU- 
T E R V -F K I tudom ányos csoportvezetője kalifornia i 
útibeszám clóval k ísért szakm a i e lőadást ta r to tt .  I s 
m e rte tte  az A L U T E R V -F  K I  és az E L T E  Szervetlen 
és A na litika i K ém ia i Tanszéke álta l k idolgozott an a 
litika i eljárást. G ázkrom atográfiás analízissel —  m eg 
felelő előkészítés u tá n  —  az egyes szervesanyag frak 
ciók minőségileg és m ennyiségileg m eghatározhatók . 
A m ódszert sikerrel alkalm azták  az N D K -beli Freibergi 
Kutató Intézet, az A L U T E R V -F K I  és az A lm ásfüzitő i 
Tim földgyár szakem berei á lta l végzett oxidációs szer- 
vesanyag-roncsolási technológiai kísérleteknél. E gy ik  
nagy am erika i alum ín ium ipari vá lla la t is érdek lődö tt 
az analízis irán t. E z év tav aszán  a p leasan toni Research 
Institu te Center of Technologyban dr. Fehér Ivá n  és 
dr. Perl M iklósné, az E L T E  docense a gyakorla tban  
m u ta ttá k  be a m ódszert.

1982. ok tóber 25-én az A lm ásfüzitői Szakcsoport és a 
kom árom i járási T IT  szervezésében Győri Is tván  a  
Komárom megyei Pártbizottság Gazdaságpolitikai Osz
tályának  m u n k a társa  „P ályam ódosítás a m agyar ip a r 
ban, követelm ények és törekvések  az ip a rb an ” címmel 
(á r to tt előadást. V isszatek in te tt az elm últ időszak 
problém áira, m ajd  vázo lta  a  jövőt. A fő cél a külgaz 
dasági egyensúly helyreállítása, am elyben a döntő 
szerep a  vegy iparra és a gép iparra  háru l. 2000-ig csak 
m érsékelt ü tem ű fejlesztést irányoz tak  elő. A term elé 
kenység az iparban  v árh a tó an  4,5— 5% -kal nő évente. 
A fő energ iaforrás a szén lesz. (T. Bné)

Megemlékezés az OMBKE 90 évéről a Kőbányai Könnyű
fémműben

1982. novem ber 17-én a K őbánya i K önnyűfém m ű 
ben —  a „ K Ö B  A L - N A P ”-on —  az O M B K E  Fém- 
kohászati Szakosztály Félgyártm ány Szakcsoportja  m eg 
em lékezett egyesületünk 90 évéről, m ely ünnepség 
keretében a közel félszáz ta g tá rs  vendégnek m ódjában  
állt m egism erkednie a rendezvénynek o tth o n t adó 
K őbánya i K önnyűfém m ű tö rzsgyárának  tevékenysé 
gével is.

Acsády Is tván  —■ a  F ém kohászati Szakosztály t i t 
kárhelyettese —  üdvözölte a K Ö B A L-N A P résztvevő it. 
Várhelyi Rezsőp a K ő b án y a i K önnyűfém m ű igazgató ja 
-— a Fém kohászati Szakosztály  olnöke —  bevezető 
előadást ta r to tt  „ A  Kőbányai K önnyű fém m ű fejlő 
désének története” címmel. E lm ond ta , hogy hazánkban  
az alum ín ium fólia g y á rtá sa  az 1930-as évek első felében 
indu lt a Csepeli W. M. Fém m űben. 1950-es évek elején 
tö r té n t döntés az alum ín ium fólia g y ártá sán ak  K ő b á 
n y ára  való áttelepüléséről. A K őbánya i K önnyűfém m ű 
akkoriban  vegyesprofilú fé lgyártm ány  üzem  vo lt, a 
term ékek  egy részének g y ártá sa  azó ta  folyam atosan  
m egszűnt és az üzem  az 1962-es, va lam in t az 1968-as 
fejlesztést követően, m ajd  1977— 1980 közötti b eru h á 
zás eredm ényeként term ékszerkezet v áltással a  haza i 
alum ín ium fólia gy ártá sa  nagyüzem évé vált.

Acsády Is tvá n  fejlesztési osztályvezető „A  vállalat 
tevékenységének, termékeinek bemutatásáról” t a r to t t  elő 
adást, m ely előadással segítséget n y ú jto tt  az az t k ö 
vető  ,,Csomagoljon Ön is a lum ínium fóliába” cím ű film  
szakm a i m egértéséhez. R észletesen k ité r t a K őbánya i 
K önnyűfém m ű alum ín ium fólia term éke inek  ism erte té 
sére; a fólia szalagok, a h áz ta rtási fólia, a nem esíte tt

term ékek és az alum ín ium  ételtá lca bem u tatásá ra . A 
film vetítést és a K őbánya i K önnyűfém m ű term éke i 
m intakollekció jának  m egtek in tésé t követően kerü lt 
sor Késő P á l m űszak i igazgatóhelyettes előadására 
„Termékszerkezet-váltás a K őbányai K önnyűfém m űben” 
címmel. Az előadó részletesen m eg ism ertette a  KÖBAL- 
N A P rész tvevő it a legutóbb i beruházás m egvalósítá 
sának  körülm ényeivel, beleértve m indazokat az erő 
feszítéseket, am elyet a  gyár ko llek tívája k ife jte tt annak  
érdekében, hogy a hazai igények kielégítése m ellett 
m egterem tődjön  a lehetőség a  tőkés export árualap  
lé trehozására. Késő P á l igazgatóhelyettes előadását 
film vetítés követte , az 1977— 1980 évek beruházásá 
n ak  képekkel való szem léltetésére. Az üzem látogatást 
követően a d élu tán i p rog ram o t M olnár Is tván  —  a 
Fém kohászati Szakosztály  ifjúsági felelőse —  vezette 
le. E lsőkén t M olnár A ttiláné  —  a F é lgyártm ány  Szak 
csoport titk árh e ly e tte se  —  a Szakcsoport m unkájáró l 
a d o tt tá jék o z ta tás t, m ajd  Romwalter A lfréd  ta g tá rs  
ta r to tt  e lőadást „Egyesületünk 90 éve” címmel. M olnár 
Is tvá n  ta g tá rs  zárszava u tá n  a „K Ö B A L -N A P” rész t 
vevői, még to v áb b i vélem énycserét fo ly ta ttak , b ará ti 
beszélgetés keretében. (M. I.)

A Kecskeméti Helyi Csoport rendezvényei 1982. második 
» félévében

A Fém kohászati Szakosztály  K észáru Szakcsoport 
K ecskem éti H ely i C soportja novem ber 3-án K őbánya i 
K önnyűfém m ű K ecskem éti G yáregységében ta r to tta  
m eg 25 fő részvételével évzáró taggyűlését. A vezetőség 
részéről D ánfy  László  t i tk á r  ism erte tte  az ezévi eddig 
végzett egyesületi tevékenységet és tá jék o z ta tó t a d o tt 
az óv h átra levő  részében lebonyolítandó rendezvények 
ről. H auska M iklós  elnök hozzászólásában az 1983. évi 
m u n k a te rv  összeállítása során  kérte , hogy a vezetőség 
vegye figyelem be a bázisvállalatok  gazdasági cé lk itű 
zéseit a rendezvények szervezésekor. A taggyűlést köve 
tő en  a résztvevők b a rá ti beszélgetésen fo ly ta tták  m eg 
beszéléseiket a jövő év i m u n k a te rv  k ialak ításával 
kapcsolatban .

N ovem ber 11-én a H ely i Csoport tag ja i székesfehér 
v ári ta n u lm án y ú to n  v e ttek  részt, ahol a Fém m unkás 
és az IK A R U S  g y á ra t keresték  fel. A F ém m unkás 
üzem eiben az anódos felületkezelést és a nyílászáró 
szerkezet g y á rtá sá t tanu lm ányozták . Az u tóbb iná l 
érdekes vo lt tap asz ta ln i a hősz igetelt típusok  té rh ó d í 
tá s á t  és az összeállíto tt technológia változását (tom pa- 
hegesztés k ifu tóban).

N ovem ber 18-án T iszafüreden az A lum ín ium áru- 
g y árb an  k é t nagys ikerű előadást rendezett a  H ely i 
C soport rozsdam entes acél m ólyhúzásának és a m ély 
húzha tó  alum ín ium lem ez-gyártás és -felhasználás, 
anyag- és energ iatakarékossági kérdéseinek tém ak ö 
rében. A m egh ívo tt előadók dr. Tóth Lajos egy. a d ju n k 
tu s  a m iskolci NM E K ohógép tan i és K éplékenyalakítási 
Tanszékéről, va lam in t Laár Tibor IM KGST Színes
fém kohászati Szakb izo ttsága részéről az eltérő  szer 
kezeti anyagok ellenére azonos elm életi m eggondolá 

sok á lta l vezérelve v ilá g íto ttak  rá  azokra a lehetősé 
gekre, am elyeket a gyakorló üzem i szakem bereknek 
m u n k afe lada ta iknál fe ltétlen  figyelem be kell venniük, 
h a  célt ak a rn ak  elérn i a g y ártá s i eljárások  anyag- és 
energ ia fajlagosa inak  optim alizálásakor. (DL)

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
AZ ALUMÍNIUMIPAR HÍREI

Bauxitberuházás Venezuelában
A venezuela i P ijiguaos baux itk ész le t fe ltá rásá ra  

vonatkozó beruházási te rv  zöld u ta t  k ap o tt. A m eg 
valósíthatósági ta n u lm á n y t az A lusuisse készítette , a 
beruházási költségeket 550 millió $-ra becsülik. A 
készletet 1975-ben fedezték fel; te rv ek  szerin t 1986-ra 
év i 3 millió to n n a  lesz a k iterm elés. (H. W .)
Industrial M inearls, 1982. szeptember

Timföldtermelés a számok tükrében
A Nem zetközi K ohóalum ínium  Szövetség jelentése 

szerin t a  szervezethez ta rto zó  tőkés országok (inch

Jugoszlávia) tim földterm elése té rségenkén t 1982. I  
félévében a  következő vo lt:

1981. I. félév 1982. I. félév %-os 
— ezer tonnában  — változás

Afrika 352 294 — 14
Észak-Amerika 3847 2769 —28
Latin-Am erika 2316 1785 —23
Kelefc-Ázsia 892 635 —29
Dél-Ázsia 342 283 —17
Európa 2474 2351 — 5
Óceánia 3666 3230 —12
összesen 13 

Metal Bulletin, 1982]6722. sz.

889 11 347 —18
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Előrejelzés a petrolkokszról

A H ouston-i Chemical System  Tanácsadó Iroda  vé 
lem énye szerin t 1990-re petrolkoksz tö b b le t lohet a 
piacon. F eltevését a rra  alapozza, hogy a finom ítók 
gyors ü tem ben  ép ítik  ki kokszoló kap ac itásu k a t a 
nehéz olaj feldolgozhatóságának fokozása érdekében. 
Vélem éyünk szerin t a kokszterm elés jelenleg m eghalad 
ja  az elsődleges felhasználási te rü le t keresletét, az 
alum ín ium ipar anódszükségletét. Ú j elhelyezési lehe 
tőséget je len thet a szón helyettes i tő jekén t való felhasz 
nálása. Megjegyzik azonban, hogy az alacsonyabb 
m inőségű olajok fokozo ttabb  felhasználása a legjobb 
minőségű petrolkokszok h ián y á t fogja jelenten i. Az 1% 
k én ta rta lm ú  zöld petrolkoksz á rá t  1990-re 160.-$/t-ban 
valószínűsíti (ex works) 1891. évi dolláron szám ítva. 
(H. W.)
Chemical Marketing Reporter, 1982. szeptember 13.
IW , 1982. szeptember 17.

Szovjet érdekeltség brazil bauxitban

A Szovjetunió illetékes külkereskedelm i vállala ta  
ú tjá n  lépéseket te t t ,  hogy 5%  tőkerészesedéssel ve 
gyen részt B raz ilia m ásodik legnagyobb baux itelőfor- 
dulásának  k iaknázásában . A T rom betas baux itlelőhely  
készletét 1700 M t-ra becsülik  és a k iterm elést a M iner a - 
cao R io do Norte társaság  végzi. (H. W .)
Industrial Minerals, 1982. nob.

Csökkentést tervez Venezuela bauxitbányászata is

A venezuelai Los Pijirjuaos bánya az In ter-A lu m in a  
tim földgyár csökken te tt term elése m ia tt v isszafogta a 
b au x it kiterm elését. A csökkentés következtében  még 
1986-ban sem  várn ak  3 M t fe le tti k iterm elést. U gyan 
akkor a beruházási p rogram ot (600 millió $) is késlel
te tik  és 1'986-ra a  te rv eze tt m in. 6 M t/év kapac itás 
h e ly e tt m ax im um  3 M t-ról gondolkodnak. (H. W .)
Industrial M inerals, 1982. nov.
Alumínium, 1982. 11. sz.

Szovjet bauxitvásárlás Indiában

A Szovjetunió 2 M t m agas m odulszám ú b au x ito t 
k íván  vásárolni Ind iá tó l, an n ak  előfeltételeként, hogy 
segítséget n y ú jt az A ndhra P radesh-ben  te rv eze tt 
tim földgyár építésénél. E z t a ja v as la to t a nem  v a s ta r 
ta lm ú  ásványokkal foglalkozó szov jet—india i gazda 
sági vegyesbizottság legutóbbi m oszkvai ülésén te tté k . 
H ivatalos forrás szerin t a b au x it á rá t  a lé tesítendő 
tim földgyárban  e lőállíto tt tim föld árához fogják iga 
z ítan i. Végleges döntés e lő tt azonban m ég lényeges 
v itap o n to k a t kell a  feleknek tisztázni. (H. W.)
Mining Journal 1982. október

Hírek az orissai timföld—alumínium kombinátról

Ind ia i jelentések szerin t a K o ra tp u tb an , Orissa 
állam ban  épülő tim föld-alum ín ium  kom binát első lép 
csője 1986-ben elkészül; a teljes k ap ac itásá t pedig 
1987-ben éri el.
B aux itk íterm elésben  2,4 M t/év a  k itű z ö tt cél, a  t im 
földgyári kapac itás pedig évi 800 k t, am iből 376 k t- t  
ex p o rtra  szánnak. A fennm aradó m enny iséget a kom 
b ináthoz csatlakozó évi 220 000 t  kapac itású  kohóban 
dolgozzák fel. A beruházás teljes költségét 12,4 m rd  
R ú p iá ra  becsülik. (680 millió euro-dollár kölcsönt vesz 
nek fel, ezen felül a lé tesítm ényben  részesedést vállaló 
A lum ín ium  Pech iney cég 1,76 m illiárd F frs h ite lt n yú jt. 
(H. W.)
Alumínium 1882. október

Termelés visszafogás Jamaika bauxitbányászatában

Az értékesítési nehézségek m ia tt m ind a Reynolds, 
m ind pedig a K aiser A lu m in iu m  c sökken te tte  Jam a i- 
kában  a b au x it k iterm elését és a b án y ák  m unkása inak  
lé tszám át. R eynolds 420, K a iser 589 m u nkásnak  m on 
d o tt fel. Jam a ik a  b au x it kiterm elése 1982 első félévében 
4,51 M t-ra csökkent (előző időszak 6,16 Mt). É ves te r 
m elésnek 8,6 M t-ra lehet szám ítan i, am i 3 M t-val van  
az 1981. év i term elési szám  a la tt . 1982. októberig  ösz- 
szesen 1050 m unkás veszte tte  el állását. (H. W.) 
Alumínium, 1982. 11. sz.

Kína növeli a timföld vásárlásokat Japánból

A K ueiyang-i új ulurníniuinkohó az 1982-re rendelt 
10 k t jap án  tim föld  m ennyiségét tovább i 30 k t-val 
növelte. A tim fö ldet a N ippon L ight M etal Со még
1982-ben leszállítja. (H. W .)

Alumínium, 1982.11. sz.

Befejezés előtt az Inter-alumina tiniföldgyár

1983 m árciusában  kell indu ln ia Venezuela új tim 
fö ldgyárának. Az első baux itszállítm ány , 34 k t novem 
ber elején érkezett a  gyárba. Az állam i tu la jdonban  
levő In te r-a lu m in a  három éves szerződést k ö tö tt a 
M ineracao R io  do Norte konzorcium m al összesen, 
2,5 M t b au x it szállítására. A b au x ito t Surinam ból, 
B raz iliából, S ierra Looneből és G uyanából b iztosítják , 
am íg az 1985-ös indulásra te rv e ze tt Los P ijiguaos 
bánya nem  term el. Az In ter-a lu m in a  tim földgyár
1983-ban 300 k t, 1984,ben 600 k t és 1985-ben 1 M t 
tim föld term elési k ap ac itás t ér el. Az új gyár a szuri- 
nam i, jam a ika i, dom inika i és Gulf p a r t i  im p o rttim 
földet v á ltja  fel, am i 1985-ben közel 350 millió dollárral 
jav ítja  Venezuela külkereskedelm i m érlegét. A t im 
földgyárból 200 és 250 k t tim földet használnak  fel 
1983-tól a  V enalum  és A leasa kohók. E zek összkapa- 
c itása ugyan 400 k t/év , de jelenleg csupán  70% -os 
kapac itásk ihasználással m űködnek. (H. W.)
Metal Bull. 1982. nov. 23.

Új fém vissza nyerő Üzemek az USA-ban

A Reynolds M etals a  californiei F rem on tban  levő 
fém v isszanyerő üzem én kívül a  texas i D allasban  és a 
georgiai A tlan táb an  egy-egy új üzem et helyezett üzem be 
1982. október végén. Az üzem ek alum ín ium  italosdobo 
zoka t dolgoznak fel és az alabam a i V irginiában, v a la 
m in t a m ichigan i B en ton  H arb o u rb an  levő szekundér 
fém olvasztó üzem eket lá tjá k  el alapanyaggal. Az u tóbb i 
üzem et 18 millió dollár költséggel ko rszerűsíte tték  és 
te ljesítm énye 31,7 k t/év . A  három  új fém  visszanyerő 
üzem  összes beruházási költsége 4,5 millió dollár és 
éves k apac itásuk  4,5 k t, 6 k t, illetve 3 kt. (H. W.)
Metal Bull. 1982. nov. 23.

További csökkentések az ausztrál timföldgyártásban

A Queensland A lu m in a , m ely 1982. harm ad ik  ne 
gyedévében 475,9 k t  term eléssel 92,9%  kapaciláski- 
használással dolgozott, év végéig to v áb b  csökkenti 
term elési sz in tjé t. Az üzem  1982. elején m egkezdett 
b ő v ítésé t a  kedvezőtlen p iac i helyzet ellenére fo ly ta tiák  
E n n ek  során a jelenleg i 2,03 M t/év k ap ac itá s t 1984-ig 
2,33 M t névleges kap ac itásra  bővítik . (H. W .)
Alum inium, 1982.11. sz.
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шь ás hírközlés visszautasítása a Falkland háborúból

O.R. Norland  az Alcoa of Great B rita in  elnöke visz- 
szau ta s íto tta  a  F alk land  háborúban  megsérült, h a jó k 
kal kapcsolatban  azok alum ín ium  felépítm ényéről a 
sa jtóban  elhangzott b írá la to k a t. K özölte, hogy h ad i 
hajóknál az alum ín ium  felépítm ény a szükséges k isebb 
m eghajtóerőn  kívül lehetővé teszi, hogy a rad a r be 
rendezéseket sokkal m agasabban helyezzék el. E gyéb 
kén t a ha jó tüzek  alkalm ával bekövetkező nagy hőm ér 
sékleten (rak éta  ta lálat) az alum ín ium  ugyan deform á 
lódik, de nem  ég el. A k r itik a  nagy része a Sheffield 
rom bolóra v o natkozo tt, ennek törzse és felépítm énye 
viszont acélból volt. A Falk land  flo tta  összesen 100 
hajó jából 9 sü llyedt el, m elyek közül k e ttőnek  vo lt 
alum ín ium  felépítm énye, am i egyik esetben sem égett. 
N ordland elnök sa jnálkozását és aggodalm át fejezte ki 
a sa jtó  á lta l közölt szakszerűtlen tá jék o z ta tás  m ia tt, 
am i á r th a t az alum ín ium  hírnevének. (H. W.)
Alumínium, 1982. nov.

Olasz— mexikói megállapodás alumíniumöntvényekre

A F ia t konszernhez ta rtozó  to rinó i Teksid S . p . A . 
eég „ A lu tek” Iro d á ja  a m ex ikói N ém ák  alum ín ium  
öntödével tízéves szerződést ír t  alá, m elynek érte lm é 
ben m űszak i segítséget n y ú jt az olasz cég alum ín ium  
hengerfejek öntésénél. Teksid ezzel a szerződéssel 
ak a rja  elősegíten i előretörését az am erika i piacon, m i
vel az USA gépkocsigyárai á tté r te k  a k isebb au tók  
előállítására. E zek  hengerfejeit a sú lym egtakarítás 
céljából alum ín ium ból öntik . A N ém ák  cég 76% -ban 
a m ex ikói Alfa ipari konszern, 25% -ban  a F ord  t u 
lajdona. (H. W .)
Alumínium, 1982.11. ez. ^

Tovább nőnek az alumíniumkészletek a tőkés világban

Jú liu sb an  az elsődleges alum ín ium  ra k tá ri készletei 
3208 M t-ra em elkedtek, am i 1,8% -os növekedést je 
len t az előző hónaphoz és 24,6% -os növekedést 1981 
júliusához képest. A tőkés v ilág teljes alum ín ium készle- 
te i jú liu sban  5067 M t-ra em elkedtek az egy évvel ko 
rább i 4632 M t-ról. Az elsődleges alum ín ium  készletei 
É szak-A m erikában  0 ,5% -kal növeked tek  jún iushoz 
képest (a növekedés 1981. júliusához képest 60% -oa). 
E u rópában  a készletek 8 ,6% -kal m agasabbak  jún iu s 
hoz és 3— 5% -kal 1981 júliusához képest. U gyanakkor 
a v ilág legnagyobb term elő térségében, K elet-Á zsiában 
a készletek csökkentek: 0 ,3% -kal jún iushoz és 16% -kal 
1981 júliusához képest. (H. W.)

Hírügynökségek gazdasági hírei I. évf. 38. sz.

Szép jövő előtt a hulladék alumínium

M iu tán a m ásodlagos alum ín ium  előállítása a  pri- 
m éralum ín ium  energiaszükségletének csak 5 % -á t teszi 
ki, erősen nő a szekundér fém  jelentősége. 1980-ban a 
tőkés v ilág 3,8 millió to n n a  á to lv asz to tt alum ín ium ot 
te rm elt (1950-ben 1 millió to n n a  a la tt) , azaz a  tőkés 
világ alum ín ium term elésének kb. 20% -a m ásodlagos 
fém  volt. A szekundér fém  term elésében a v isszagyűj 
tö t t  ,,régi hu lladék” , m indössze 8% , de a jövőben ez 
az arán y  javu ln i fog. E hhez azonban az alum ín ium - 
iparnak  szám os in tézkedést kell hoznia. A R eynolds 
M etals például nem rég helyezte üzem be az A labam ai- 
Sheffield-ben fém hulladék feldolgozó üzem ét, am ely évi 
30 k t a p r íto tt gépkocsihulladékot tu d  feldolgozni és a 
v árh a tó  term ékm egoszlás 30— 40%  alum ín ium , 40— 
50%  horgany  és 5— 10% réz. (H. W.)

Metál Bull. 1982. nov. 19.

Indonézia nem veszi út a lémet az Asahan-i kohótól

Az A sahan-i a lum ín ium kohó 1982. augusztus végéig 
10,4 k t fém et te rm elt. É v  végéig az első term elési lép 
cső (75 kt/év) összes kem encéinek az indulása v á r 
ható . A kohó első fém szállítm ányát 8000 t - t  a japánok  
v e tték  á t. Az indonéz állam , m ely a részvények 25% -át 
ta r t ja  kézben, k ije len tette , hogy 1983 m árciusig nem 
vesz á t  alum ín ium ot, így a jap án  cégek egy félév a la tt 
32 k t fém et pótló lag  átvesznek. (H. VV.)
Alumínium, 1982. 11. sz.

Kormánytámogatás a japán nlnmíniuinknlióknak

A jap án  ko rm ány  intézkedési te rv e t fogado tt el a 
folyó gazdasági évre az ország alum ín ium kohóinak 
megsegítésére. Az állam i M etal M in in g  Agency  a 
kohók 255 kt-ás fém készletéhől 110 k t-á t  sa já t kész
le tre  m egvásárol. A kohók kötelezik m agukat, hogy 
ezt a m enny iséget három  éven belül a felm erült k am a 
to k  és rak tározási költségek térítése  m elle tt v isszavá 
sárolják. E zenk ívü l a kohók 7% -k am atra  45 m illiárd 
yen kölcsönt kapnak  (kb. 450 m illió DM), am iből egy 
szeri té te lk én t 3,5 m illiárd y en t kam atcsökkentés c í 
mén elengednek. A pénzügym in isztérium  meg ak arja  
szü n te tn i a három  év id ő ta rtam ra  engedélyezett v ám 
m entességet a kohófém re. A külkereskedelm i m iniszté 
rium  az iparral egyetértésben évi 393 k t-ró l 424 k t-ra  
szeretné bővíten i az éves vám m entes kontingenst. 
(FT. W.)
Alumínium, 1982. 11. sz.

Japán alumíniumhengermű próbaüzeme

A F urukaw a A lu m ín iu m  Со új hengerm űve B a k u i 
ban  1983 elején m egkezdte próbaüzem ét. Az 1981. ó ta  
épülő üzem  meleghengerlési k ap ac itása  300 k t/év , a 
hideghengerlési te ljesítm ény  72 k t/év . (H. VV.) 
Alumínium, 1982.11. sz.

Angol—német kooperációs szerződés

Az angol National-Standard  (az am erika i N ational- 
S tandard  konszern leányvállalata) és a frank fu rti 
VDM A lum ín ium  G m bH  1982. október 1-én kooperá 
ciós szerződést k ö tö tt, m elynek értelm ében a  n y u g a t 
ném et cég k izárólagossági joggal átveszi az Exconal 
elnevezésű réz/alum ín ium  szerkezeti anyag értékesítésé t 
N SZK -ban, F ranc iaországban , a Benelux állam okban 
és A usztriában . (H, W.)
Alumínium, 1982.11. я/..

Kohólcállás

Az Alcan A lum inium w erke GmbH  1982 októberében 
lépcsőzetesen kezdte leállítan i 440 k t/év  kapac itású  
alum ín ium kohóját. E redetileg  1982. m árcius 31-re 
te rv ez ték  a teljes leállítást. K özben a kiállási program  
m egváltozo tt és az üzem  bezárásá t 1982. decomb*er 
31-re h ozták  előre, de add ig  teljes kapac itáson  term el 
n ek  a  kádak . K özben lázas tárg y a lás folyik, hogy az 
üzem  mégis kap jon  kedvezm ényes energ iaárat. Alcan 
azonban nem  sok esélyt lá t a tárgyalások  eredm ényes k i 
m enetelére. (H. IV.)
Alumínium, 1982.11. sz.

Kormánysegítség az olasz aluminiumiparnak

Az E F IM -M C S  holding társaság  és az olasz állam i 
vállalatok  m inisztérium a te rv e t dolgozott ki az Allu- 
m inio Ita lia  S . p . A .  gazdasági egyensúlyának helyre- 
állítására . A te rv  heves ellenállásba ü tk ö zö tt. Első cél
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k itűzés az alum ín ium  kohókapac itás lecsökkentése 
225 k t/év -rő l 125 k t/é v  nagyságrendre. E z a Bolzano-i, 
Mori-i (T rien t tarto m án y ), és F usina-i (Velence ta r to 
m ány) kohók leállítását jelenti. Ezzel szem ben bővítik  
a  szardín iá i Porto Vesme kohó k apac itásá t. A fé lg y á rt 
m ány  g y á rtá s t bőv íten i ak a rják  és tervezik  az A llu- 
m inio I ta lia  S . p . A . összevonását a Sava-A llum in io
S . p . A  céggel. A  k é t Sava kohónál (F isuna  és Porto 
Margitéra) a kapac itás m egduplázását irányozzák elő 
(120 k t/év-re). A te rv  m egvalósítására az 1983— 1987 
időszakot v á lasz to tták . K öltsége közel 1,8 m illiárd 
nyugatném et m á rk án ak  megfelelő egybillió líra, am i 
ből 330 m illiárd líra szolgál a folyó veszteségek fede 
zésére. 2500 m unkás veszti el m unkahelyét. A dolgozók 
tün te té se i és egyéb m ódon tö r té n t tiltakozása u tán , 
m ost ú jab b  tárgyalások  folynak, h á th a  sikerül m ás 
m egoldást találn i. (H. W .)
Alumínium, 1982. 11. sz.

Spanyol—olasz timföld árvita

A spanyol A lum in io  E spanol és A lu m in a  Espanol 
vállalatok  súlyos pénzügyi nehézségekkel küzdenek. 
A krízis kapcsán nézeteltérés van többek  közö tt a tim 

föld á tvéte li á rá t  illetően is. Az Alum inio E spanol 
vélem énye szerin t a tim föld jelenlegi világpiaci á rának  
kétszeresét fizeti az A lum ina E spanola-nak . (H. W.) 
Metal Bulletin 1982. október 12.

Optimizmus a várható alumínium árra

A ntony B ird  alum ín ium ipari szakértő  egy konferen 
c ián m e g ta rto tt e lőadásában  az alum ín ium  árak  erős 
növekedését jelezte előre. Prognózisa szerin t az árak  
1983-ra átlagosan  76 cen t/lib ra , m íg 1984-re 123 cent/lib- 
ra  sz in te t érnek el. (1.675—-2.711 S/ tT t)  Előrejelzéseinek 
kiindulási a lap ja  az a becslés m iszerint a v ilág ipari 
term elése 1983-ban 6 ,3% -kal 1984-ben 6 ,7% -kal fog 
em elkedni. B ird  szerin t még stagnáló  kereslet esetén is 
67 c/lb körüli á rak  v árh a tó k , figyelem be-véve, hogy a 
jelenlegi á rak  ta r th a ta tla n u l alacsonyak a  term elési 
költségekhez viszonyítva. Az alum ín ium  árán ak  gyors 
csökkenésében —  vélem énye szerin t —  a készlet leépí
tés i törekvés tükröződik , s nem  az alum ín ium  piaci 
részesedésének h anya tlása . (H. W .)

Metal Bulletin 1982. október 19.

A SZÍNÉSFÉM IPAR H ÍR E I 

A fontosabb fémek termelése és felhasználása
A fontosabb ércek és fém ek term elése 1970— 1979 közö tti években az alább iak  szerint alak u lt:

k t/év

Fém 1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979

T E R M E L É S
A rany 1,5 1,4 1,4 1,3 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1.2
Alum ín ium 10 260,6 10 945,1 11 647,6 12 727,8 13 817,5 12 835,5 12 863,1 14 321,5 14 753,6 15 166,3
A ntim on 67,3 64,8 73,5 73,4 72,2 71,9 69,3 70,2 62,2 65,3
B aux it 60 631,7 66 660,3 69 212,6 75 365,4 84 252,3 77 380,4 80 654,0 84 480,3 84 217,0 8 6405,2
B erillium  kon. 6,2 5,3 3,9 3,6 3,1 3,0 2,3 2,5 2,8 2,7
Bizm ut 3,7 3,8 4,0 3,7 4,8 4,0 3,9 4,4 4,3 3,6
K adm ium 16,4 15,1 16,8 17,5 17,3 15,7 17,3 18,7 17,6 19,1
Króm  it 6 052,7 6 434,7 6 100,8 6 695,9 7 460,7 8 288,0 8 502,1 9 227,9 8 999,3 9 523,6
K obalt 23,9 24,8 24,8 29,4 30,9 21,4 21,8 25,2 28,5 29,0
Rézérc (Cu) 6 350,2 6 448,6 7 047,7 7 501,9 7 665,1 7 345,2 7 843,3 7 948,1 7 857,2 7 935,7
Blisterréz 6 669,5 6 698,8 7 314,9 7 716,5 7 875,88 7 530,7 7 946,0 8 134,1 8 081,6 8 100,7
R aff iná lt réz 7 537,7 7 338,6 8 092,6 8 521,5 8 903,1 8 344,0 8 789,7 9 084,7 9 203,7 9 341,6
Ólomérc (Pb) 3 485,4 3 503,1 3 576,6 3 638,0 3 620,7 3 622,0 3 519,0 3 659,9 3 629,2 3 642,4
R affiná lt ólom 4 002,7 3 939,6 4 091,2 4 218,9 4 924,4 4 731,7 5 033,7 5 327,2 5 430,8 5 612,3
M agnézium
M angánérc

219,8 232,0 233,6 240,1 252,4 
21 745,5 22 453,6

234,5 245,4 251,6 283,3 303,9
18 222,5 21 027,2 20 817,6 24 652,9 24 650,0 22 819,1 22 336,9 24 494,0

H igany 9,8 10,4 9,6 9,3 8,9 8,7 8,4 6,9 6,3 6,7
M olibdén (Mo) 82,3 77,6 80,9 83,3 84,2 80,2 88,7 95,1 100,2 104,8
N ikkelére (Ni) 666,0 681,9 625,9 682,5 749,7 727,4 776,7 790,5 643,7 679,5
N  ikkel 610,3 619,6 597,3 654,0 716,8 683,7 736,5 715,4 605,2 676,7
P la tin a 131,8 127,0 132,8 162,7 179,4 177,7 185,9 196,3 197,0 207,1
Szelén ',3 1,1 1,2 1,2 1,2 1,2 1,1 1,4 1,4 1,0
E zü st 9,6 9,3 9,5 9,7 9,4 9,6 9,8 10,6 10,7 10,7
Tellur 0,2 0,1 0,2 0,2 0,2 0,2 0,1 0,1 0,2 0,2
Önére (Sn) 216,6 222,7 231,5 220,5 219,0 219,8 216,8 225,5 232,6 237,5
R aff iná lt ón 221,3 229,8 235,0 226,7 222,5 225,7 226,0 223,7 235,8 244,7
T itán -Ilm en it 2 820,6 2 581,7 2 415,6 2 706,2 2 885,4 2 571,0 2 785,1 2 915,0 3 094,8 3 083,5
R u til 416,8 884,5 318,8 349,5 333,6 355,2 349,5 336,4 292,1 352,0
W olfram 32,4 35,4 38,5 37,9 37,6 38,3 41,2 42,2 45,4 48,3
U rán-oxid 20,1 21,7 23,2 23,1 22,3 24,2 28,2 34,3 40,8
V anádium 18,1 18,6 18,4 15,6 15,9 17,8 20,3 21,1 19,5 21,3
Cinkére (Zn) 5 696,9 5 690,1 5 836,3 6 110,1 6 129,0 6 163,4 6 246,4 6 604,0 6 444,3 6 345,9
C inkkatóda 5 096,6 5 121,8 5 554,8 5 817,4 5 982,3 5 472,1 5 770,2 5 965,1 6 024,0 6 441,5

F E L H A S Z N Á L Á S
A lum ín ium 9 995,9 10 716,9 11 800,8 13 652,9 13 889,3 11 465,8 14 076,9 14 511,3 15 328,7 15 961,9
K adm ium 14,6 15,1 17,2 17,8 17,0 12,6 18,4 16,3 16,9 18,5
Réz 7 271,1 7 288,6 7 950,8 8 761,7 8 339,8 7 457,5 8 538,7 9 078,3 9 491,6 9 820,8
Ólom 3 871,4 3 998,5 4 179,9 4 441,6 5 023,9 4 603,0 5 097,2 5 454,1 5 461,1 5 567,9
N ikkel 577,3 527,8 566,1 649,4 703,8 576,2 670,3 642,2 697,4 773,5
Ón 227,0 228,5 235,4 254,3 244,4 218,9 239,1 230,6 231,4 232,4
C inkkatóda 5 055,9 5 164,5 5 797,6 6 269,5 5 995,3 5 092,4 5 750,0 5 808,4 6 136,8 6 311,1

W orld Metal Statistics. June 1982 (GY)
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Szabványosítási hírek
Új szabványok

Alumínium

MSZ 3714/5—82 (MSZ 3714/5—74 helyett)
Ötvözött alumínium. Huzalok mechanikai és villamos 
tulajdonságai

А/, átdolgozás során —  összhangban az MSZ 3714/1— 
82-vel —  lényegesen m egváltozott az anyagm inőségi 
választék. A szabványba a következő anyagm inőségek 
kerü ltek  be: AlMgO,8, AlMg2,5, AÍMg3, AlMg5, 
AlMgSiO,5, AlM gS il, AlCu4M gl, AlCu4Mg2, AIZnöMgl 
és AlMgSiÉ. Az állapotok  az M I 3746— 82 szerin t le t 
tek  definiálva. Az AlMgSiE villam os ellenállása 
0,0328 ohm  m m 2/m -re csökkent nem esíte tt (T8) á l 
lapotban.

A szabvány kiegészült a követelm ények v izsgálatát 
tá rgyaló  fejezettel és a m echan ikai valam in t a v illam os 
tu lajdonságok tan ú sításán ak  m ódjával.

MSZ 3747/5—82 (az MSZ 3747/5—73 helyett)
Alumínium. Huzalok mechanikai és villamos tulajdon
ságai

Az átdolgozás során csökkent az anyagm inőségek 
választéka. A szabvány a következő anyagm inőségeket 
tá rg y a lja : A1 99,99, A1 99,5 és A1 99,5E. Az állapotok  az 
M I 3746— 82 szerin t le ttek  definiálva: az általános 
rendelte tésű  huzalok О, H14 és H18, a vezetékhuzalok 
pedig О, H14, H16, H18 és H19-es állapo tban  készül
nek.

А О állapotú  A1 99,5E jelű huzal v illam os ellenállása 
0,0280, a I I I 4 és HlO-osé 0,02825, а H18 és H 19-est 
ped ig 0,028264 ohm  m m 2/m .

A szabvány  kiegészült a követelm ények v izsgálatás 
tárgyaló  fejezettel, va lam in t a m echan ika i és a villam oé 
tulajdonságok tan ú sításán ak  m ódjával.

Különleges ötvözetek
MSZ 13723/1—82 (az MSZ 13723/1—72 helyett)
Üveghez és kerámiához forrasztható ötvözetek. Anyag- 
minőségek

Fontosabb  változások a szabvány megelőző kiadásához 
k ép e s t:
-— Igényh iány  m ia tt k im a rad t a Vd 90M jelű anyag- 

m inőség.
— K isebb korrekciók tö rtén tek  az ötvözök m enny iségé 

ben és a szennyezők m egengedett nagyságában.
—  E lőírásra kerü lt az összes g áz tarta lom  m egengedett 

m ennyisége (10 cm 3/100 g).

—  A Vd 50 jelű ö tvözet lineáris hőtágulási eg y ü tth a 
tó ja  és a hőtágulási görbéjének töréspont hőm ér 
séklete az ú jab b  m érési ad a to k n ak  megfelelően 
v á lto zo tt (növekedett).

•— A v izsgálati előírások jobban  részletezettek  és k i 
egészültek a g áz tarta lom  vizsgálatával.

MSZ 13723/2—82 (az MSZ 13723/2— 73 helyett)
Üveghez és kerámiához forrasztható ötvözetek.
Szalagok
Fontosabb  változások a szabvány megelőző kiadásához 
k ép e s t:
-— Felvételre kerü lt a 0,25 m m -ев vastagság és k im a 

r a d t az 1,5 valam in t a  2,50 m m -es vastagság,
-— C sökkent a m egengedett röv idebb szalagok m ennyi 

sége,
— Törölve le tt a  Vd 90M anyagm inőség,
— K im a rad t az iivegezhetőség külön követelm énye 
-— A Vd 50 jelű anyagm inőségre 1 mm vastagság

fe le tt is van  szem csenagyság-követelm ény.

MSZ 13723/3—82 (az MSZ 13723/3— 73 helyett)
Üveghez és kerámiához forrasztható ötvözetek. Húzott 
körszelvényű rúd

F ontosabb  változások a szabvány megelőző kiadásához 
k ép e s t:
— Felvételre kerü lt a 6,0, a  23,0 és a 32,0 mm-es á t 

mérő és: k im a rad t a 2,0 3,0 22,0, 25,0, 29,0 és a 
30,0 mm-es átm érő.

—  Lényegesen csökkent az átm érő  és az egyenesség 
tűrése.

—  K im a rad t a Vd 90M jelű anyagm inőség.
—  K im a rad t az üvegezhetőség külön követelm énye.

MSZ 13723/5—82 (az MSZ 13723/5— 73 helyett)
Üveghez és kerámiához forrasztható ötvözetek. Huzalok

Fontosabb  változások a szabvány megelőző kiadásához 
k ép e s t:
—  Felvételre k e rü lt az 1,30 és az 1,40 m m -es átm érő 

és törölve le tt  a 0,30, 0,50, 0,70, és a  0,90 mm-es 
átm érő.

—  K im a rad t a  Vd 90M jelű  m inőség.
—  A m echan ika i tu la jdonságokat 2, ill. 3 p róbatesten  

kell v izsgálni, a té te l több  adagból is szárm azhat, 
de nagysága legfeljebb 500 kg lehet.

■— E gy  orsóra legfeljebb ö t egym ással összekötö tt szál 
tekercselhető, a tekercsek csak egy szálból á llhatnak .

—  Szabályozva le tt a  szálak m egengedett legkisebb 
hosszúsága. (К . E .)

Pályázati felhívás
Dr. Gedeon Tihamér oki. vegyészmérnök, a földtani 

tudományok kandidátusa emlékére lánya, Gedeon El
len oki. villamosmérnök, Gedeon Tihamér elnevezésű 
díjat alapított 35 évnél fiatalabb szakemberek részére.

1983-ban pályázni olyan 1980. január 1. óta hazai 
vagy külföldi folyóiratokban megjelent közlemények
kel, könyvvel, könyvrészlettel, megadott szabadalom
mal lehet, amely a bauxit-geológia. illetve a timföld- 
gyártás fejlesztését szolgálja.

A pályázat díja 10 000 forint.

A pályázatokat 1983. júl. 15-ig lehet beadni a Bu
dapesti Műszaki Egyetem Tudományos Osztályára 
(1521 Budapest, Műegyetem rkp. 3.). A megjelent 
munkák különnyomatait vagy másolatait 10 példány
ban kell csatolni. Többszerzős munkákkal is lehet pá
lyázni.

A bíráló bizottság 1983. aug. 31-ig dönt a díj ado
mányozásáról. Ezt a tanévnyitó alkalmából adják át.

Dr. Horváth Zoltán 
tszv. egy. tanár

Szakosztályi nagyrendezvényünk
V. Fém kohászati Napok okt. 5— 7-én, Balatonaligán
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Gyors vizsgálat terepen

a BARSZ-- — új készülék segítségével

BARSZ—3 — diffrakció nélküli hordozható rönt
genanalizátor, amely a több kom
ponensből álló különböző anya
gok vegyi és mennyiségi összeté
telének gyors vizsgálatára szolgál.

BARSZ—3 — közvetlenül a geológiai kutatás
helyén a próbaanyag elemzésére 
szolgáló készülék.
Ezenkívül alkalmas az ötvözetek 
összetételének elemzésére, ellen 
őrzésére a színes és vaskohászat
ban valamint selejtezésére a kü
lönböző anyagok raktározásához.

Az új BARSZ-3 készülék előnyei:
Magas küszöbérzékenység, vizsgálandó elemek 
széles skálája, nagy teljesítmény, megbízható
ság.

A készülék arany érmet kapott a Plovdivi Nem
zetközi Vásáron 1982-ben.

Főbb műszaki adatai:
Vizsgálandó elemek skálája: 

К-sorozat Ca-tól — Mo-ig 
L-sorozat Ta-tól — U-ig 

Küszöbérzékenység % 0,05-ig 
Vizsgálandó elemek 
koncentrációjának skálája % 100-ig 
Vizsgálati idő perc 
Vizsgálati eredményeink 
reprodukálhatósága 
regisztrált alaphibaszázalék % 0,8 
Táphálózat feszültsége V 

Változó áramú hálózattól 
frekvencia 50 60 Hz 220 ±  22 
egyenáram forrásától 18 +  2 

Teljesítmény igény V -  A 
egyenáram forrástól 25 
váltakozóáram forrástól 60 

Méretek mm 
készülék 316X156X156 
vezérlő-állvány 360X160X190 

Súly kg 13

Exportálja: V/O TECHSNABEXPORT
Szovjetunió, 121200 Moszkva 
Szmolenszkaja-Szennaja u. 32/34 
Tel.:244-32-85 
Telex: 411328 TSE SU
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с о д е р ж а н и е

Вёрёшне, Ф. Э .— Сабо, Ж.: Некоторые аспекты 
образования графита с переходной формой и 
свойства чугуна с вермиклярным графитом . . С 73

На основе данных международной технической 
литературы авторами изложены условия обра 
зования графита с переходной формой в чугуне 
и методы получения чугуна с таким графитом. 
Показаны области применения этого чугуна, 
принимая во внимание его свойства.

C O N T E N T S

V öröm é Faragó, Е .—Szabó, Zs.: Some ideas relating 
to the forming and the properties of vermicular 
(quasi-flake) graphite cast ir o n ............................. P 73
The au thors describe afte r hav ing surveyed the 
in te rnationa l techn ical lite ra tu re  th e  term s of for 
m ation of cast iron w ith verm icular (quasi-flake) 
g raph ite  and th e  w ays of its  production. On th e  
basis of th e  m ak ing know n of th e  properties the 
field of application  is outlined.

I[N H A L T

Vörösné Faragó, E .—Szabó, Zs.: Einige Gedan
ken zur B ildung und Eigenschaften des Gußeisens 
m it Y erm ikulargraph it ............................................. S 73

D ie A utoren  beschreiben nach einem  überblick 
der in ternationalen  F ach lite ra tu r d ie B edingun 
gen der B ildung des Gußeisens m it V erm ikular- 
g raph it und die M öglichkeiten seiner H erstellung. 
A ufgrund der E igenschaften werden d ie A nw en 
dungsgeb iete Umrissen.

/

L a p z á r ta k o r  k a p tu k  a szom orú  h ír t,  hogy dr. Kurt Orths, a d ü sse ld o rfi ö n té s te c h n o 

lógia i In té z e t veze tő je  f e b ru á r  27-én, 58 éves k o rá b a n  sz ív b én u lás  k ö v e tk ez téb e n  m eg 

h a lt. N ev é t n em zetköz i v isz o n y la tb an  is m e r tté  te t te  tö b b  m in t 150 p u b lik ác ió ja , am ely ek  

e lső so rb an  a  m e ta llu rg ia  és az ö n tv én y m in ő ség  k é rd ése iv e l fo g la lk o ztak . Ö v o lt 1971 óta 

az e ln ö k e  a  C IA T F  lem ezg ra f ito s  ö n tö ttv asssa l foglalkozó  n em ze tk ö z i m u n k a b iz o ttsá g á 

nak . H a lá láv a l n ag y  veszteség  é r te  az  ö n tő tá rsa d a lm a t.
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C O N T E N T S

Ладаи, Б .—Сабо, Ж .: Исследование кристаллиза 
ции чугуна с шаровидным графитом, обработан
ном в форме и в ковше ............................................ С 97'

Авторами были исследованы охлаждение и ра 
диальное измемение размеров образцов, отлитых 
из чугуна перед обработкой и после обработки 
различными способами. Установлена взаи 
мосвязь между жидким состоянием, числом за 
родышей чугуна с шаровидным графитом и вели
чины роста, а такж е и скорости роста линейных 
размеров, сопровождающего кристаллизацию 
аустенита и эвтектического графита. Интервалы 
í  двумя различными скоростями роста линейных 
размеров при эвтектической кристаллизации 
такж е связаны с искажением эвтектики.
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тейном заводе ........................................................... С 112

Ládái, В .—Szabó, Zu.: The study of the crystallisa 
tion of spheroidal cast iron, having been treated in 
the mould or in the ladle ...........................................P 97

The au thors studied  th e  cooling and th e  change 
of th e  rad ial sizes of te s t bars, hav ing been cast 
from  base iron-and from  two spheroidal ca s t irons 
trea ted  d ifferent way. I t  has been found, th a t 
conclusion can be draw n to the crystal nucleus 
s ta te  of th e  spheoridal cast iron from  th e  ex p an 
sion, which accom pan ies th e  crystallisation of the 
austen ite  and of th e  eu tec tic  g raph ite  and from 
th e  speed of th e  eu tec tic  expansion. The ex istence 

"of tw o different speed ranges of th e  eutectic ex 
pans ion can be b rought in to  connection w ith the 
degeneration of th e  eutectic.

C'sire, I .:  25 years of the Csepel Branch of the 
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M etallurgical Society ..................................................P 102
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A távlatok a világmodellekben
DR. K O R Á N  I M R E  

kand idátus, oki. gépészmérnök
D K : 620.21:669.1/8:303.733.4

A  tanúlm ány a világproblémákkal foglalkozó 
R óm ai K lub jelentéseknek, a világmodelleknek 
helyzet- és jövőkép-megállapításait, valam int a 
szükséges cselekvések ajánlásait foglalja össze. 
K iem eli a technikában, a gazdaságban és a tár 
sadalomban várható fejlődési irányzatokat. T a n u l 
ságok a kohászat számára.

A távlatok gondolata a kérdések sokaságaként 
vetődik fel. Milyen jövő vár a nagyobb és kisebb 
közösségekre, milyen lesz a szakmák jövője, miért 
kell állandóan tanulni, és sok más nehéz kérdés. 
Mindezekre igen széles körben, többféle közelí
téssel a Római Klub jelentései a világmodellek 
igyekeznek gondolkodásra késztető alternatív vá 
laszokat adni.

A kohászat ezer szállal kötődik a környező 
mikro- és makrovilághoz. Közös a jövő és mind
nyájunk gondja.

1. A Római Klub és törekvései

Összeállításunknak a „Római Klub jelentései” 
alcímet adhatnánk, ugyanis ezek a közreadott 
klub jelentések váltak először „világmodellek” né
ven ismertté. A Római Klubot az emberiség jövő
jéért aggódó tudósok és vezető szakemberek füg
getlen nemzetközi társaságként, a világra kiterje
dően legfeljebb száz taggal1/, 1968-ban alapították. 
Célul az emberiség veszélyeztetett helyzetének 
megfogalmazását és tanulmányozását tűzték ki, 
vagyis feladatuknak az emberiség előtt tornyosuló 
nehézségek hiteles és mélyreható feltárását, vala
mint a kibontakozás lehetőségeinek tudatosítását 
tekintik.

Ebből következően jelentéseik a világmodellek, 
az emberiség jövője szempontjából fontos és napi
renden tartandó problémákkal foglalkoznak. El 
akarják érni, hogy az emberiség felismerje és meg
értse helyzetét, vegye kezébe sorsának irányítását, 
mivel a létfeltételek fokozatosan romlanak. Veszé
lyekkel terhesek a fontos jövőthordozó tényezők, 
többek között a népességszám robbanás, a termé-

V M agyar k lu b tagok : Bognár József akadém ikus és 
Szentágothai János, a Tudom ányos A kadém ia elnöke.

szeti feltételek romlása; az államoknak a fegyver
kezés biztonság-nyújtásába vetett hite; a modern 
ember kulturális éretlensége, de folytathatnánk a 
nemzetközi pénzügyek kormányozhatatlanságá- 
val, anarchiájával; a kelet—nyugat közötti feszült
ség szításával, az észak-déli fejlettségi szintszaka
dék mélyülésével stb.

A klub munkájában lényegileg három alapelvet 
követ:

— Mindinkább kitűnik, hogy a világ globális 
rendszert alkot és akként működik, célszerű tehát 
a vonatkozó kutatásokat így kezelni.

— A világrendszer véges élettere a bioszféra, 
amelyet az emberiség napjainkban állandóan 
gyengít és nem vesz róla kellően tudomást.

— Az élettér végességéből következően nemcsak 
a jelenlegi, hanem a távlati következményekkel is 
számolni szükséges.

Ezért tehát a világmodellek, mint szó volt róla, 
igyekeznek a globális világproblémákat tanul
mányozni, helyzetüket, valamint jövőjüket fel
tárni, és az emberiség, ill. felelős vezetőik tenni
valóit ajánlásaikban megfogalmazni.

Gondolom, valamennyi szakterület művelőit 
érdeklik az ezúton közreadott kutatási eredmé
nyek. Azért a következőkben röviden áttekintjük 
az első hat jelentés fontosabb megállapításait és 
ajánlásait, majd a hetedik jelentés nyomán napja
ink egyik izgalmas kérdésére — milyen változások 
várhatók a mikroelektronika alkalmazása elterje
désének nyomán a technikában, a gazdaságban és 
a társadalomban — próbálunk legálább fő voná
sokban válaszolni.

2. A Római Klub első hat jelentésének áttekintése

A ) Az emberiség helyzetét és jövőjét feltáró 
világmodell-sorozatban [1] az első „A növekedés 
határai” című (1972-ben) elitélte a felelőtlen növe
kedési törekvéseket és emiatt a 21. században 
katasztrofális összeomlást jelzett. A determinisz
tikus kísérleti világmodell a népesedési trendekkel 
összefüggésben a nyersanyag- s az élelmiszer-ellá
tás, az ipari termelés, és az infrastruktúra fejlesztés
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közötti tőkeelosztás változataira, valamint a 
környezetszennyeződési kölcsönhatások eseteire, 
az 1000 1070. évek bázisán írt ki 2100-ig extrapo-
lált mo< lel Iszinniláeió-eredmény trendeket. Egyik 
fő indikátorként az életminőség szintetikus muta
tóját használták. A 12-féle feltételezésen alapuló 
modellváltozat a 21. században növekedési határo
kat, majd hanyatlást jelzett. Világszerte dühös 
ellenkezéssel fogadták, de elindított egy vita- és 
kutatás-hullámot2/. Felvetett problémáinak jó
része azóta bekerült a nemzetközi szervezetek és a 
kormányok napirenden tartott feladatai közé.

A kutatók ajánlása a növekedés ésszerű vissza
fogása, valamint a világgazdaság egyensúlyának 
stabilizálása volt. A növekedés ütemének szabályo
zása természetesen, csak differenciáltan volt el
képzelhető.3/

B) Az első világmodell előrejelzése a fejlett 
tőkés szférákban jövőfélelmet váltott ki, amelynek 
eloszlatására a Római Klub a túlélés stratégiájá
nak kutatási feladatát tűzte napirendre. Szóhasz
nálatukkal a ,,természetes” vagyis a szabályozott 
szakaszos növekedés változataira kerestek meg
oldást, ,,Fordulóponton az emberiség” című kísér
leti modelljükkel 1074-ben. Egy életképes világ- 
rendszer feltételének a természeti erőforrások fel- 
használásában a takarékosságot, a természeti 
környezet óvását, s egyféle világközösség-tudat 
kialakítását tekintették.

Világméretű együttműködés, valamint szelektív 
cselekvések szükségességét, a fejlődő régiók fel- 
emelkedésének támogatását hangsúlyozták. Az 
egyoldalú pénzhalmozódást a külkereskedelemben 
tervszerűséggel javasolják elkerülni. Ajánlásaik 
túl általánosak voltak. A kutatócsoport a növeke
dési határok létezésének és jelentkezésének vizs
gálatán kívül új modellezési módszert is kínál a 
mai nemzedékeknek, hogy politikáját, s fejlesztési 
stratégiáját mérlegre tegye. A hosszútávú „terve
zéshez” egyféle új módszertannal (a régionalizált 
többszintű hierarchizált modellezéssel) siettek a 
jövőkutatók segítéségre.

C) A következő ,,A nemzetközi rend újraformá
lása” című világmodell 1976-ban. A kutatók az 
akkori ENSZ közgyűlések által követelt új világ- 
gazdasági rend megvalósításához elvezető alap
elveket, valamint intézkedési es intézményi for
mákat vizsgálták, ill. fogalmazták meg, amelyek 
majd az eljövendő nemzedék által is elfogadhatók.

Ajánlásaikat idősorba szedett, ún. akciócsoma
gokba foglalták és úgy vélik, hogy a termelés és az 
elosztás összehangolása, az eszmék és a szándékok 
egyeztetése, a kölcsönös függőség szem előtt tartá 
sa, a rosszul értelmezett rövid távú érdekek fel
adása, az ajánlott szervezeti és intézményrenszer

2/ A R óm a i K lub jelentése in kívül, azok ha tásá ra , 
nagyobb szám ban hoztak  ny ilvánosságra globális,
vagy szektor (pl. energia) p rob lém ákat elemző világ- 
m odelleket ENSZ és m ás nem zetközi, valam in t nem zeti 
szervezetek, alap ítványok , vagy egyetem ek álal k i 
dolgozva, ill. k idolgoztatva.

a/ A növekedés lassulása nap ja inkban  a v ilággazdaság 
szerkezeti válsága és egyensúly i zavara i nyom án á lta lá 
nosságban bekövetkezett.

útján végül is elvezetnek az új igazságosabb világ- 
gazdasági rendhez.

I)) ,,A tékozlásnak vége” című helyzetjelentés 
(1976-ban), útmutatást nyújt a tudomány és a 
technika mainál bölcsebb alkalmazására. A kuta 
tás arra alapozódott, hogy a népesség száma a 
következő 30—40 évben előreláthatólag megdup
lázódik. Az így megnövekedett szükségletek ki
elégítéséhez a tudomány és a technika fejlődése 
vajon miben és hogyan tudhat hozzájárulni.

Végső következtetésük szerint takarékoskodás
sal, a tudomány és a technika szintén felgyorsult 
fejlődése az enegia- és az anyagellátás, fontosabb 
problémáit meg tudja oldani. Az éleimiszer-gondok 
megszüntetéséhez már társadalmi beavatkozásra, 
így a népességszaporodás szabályozására is szükség 
lenne. A szegény fejlődő országok számára sok
oldalú műszaki és anyagi segítséget javasolnak 
nyújtani.

E) ,,Az emberiség céljai” című ötödik jelentés 
(1977-ben) a nemzeti, valamint a regionális célok, 
szándékok szintézisének lehetőségeit kutatja. A fel
tett kérdés az, hogy valójában melyek az emberiség 
céljai, és korunk embere mit hajlandó az eljövendő 
nemzedékért vállalni. Ezért a kutatók a meglévő 
elvárások és elképzelések, a törekvések és aggodal
mak megismerésével a nyilván létező közös célo
kat igyekeztek megtalálni. Elkészítették a mai 
célok „világatlaszát” .

Zárójelentésük szerint a túlélés és a haladás 
feltétele a közös célok megtalálása és megvalósítá
sa, többek között az általános biztonság, s a béke 
uralkodása, a szolidaritás forradalmának teljesü
lése. A végkicsengés itt is világméretű együtt
működés és egy új szabályozott világrend meg
szervezésének szükségessége.

F) A hatodik jelentés ,,A tanulásnak nincsenek 
határai” címen (1979-ben) az újító jellegű tudás, 
az alkotó gondolkodás kifejlesztésének tanítása 
mellett száll síkra. A fejlett régiókban a társada
lom hatalmas tudományos, technikai, valamint 
pénzügyi és szervezési lehetőségekkel rendelkezik, 
mégis hiányoznak a képességei, hogy a fejlődési 
konfliktusokkal megbirkózzék. Mind nyilvánva
lóbb, hogy a világproblémák megoldásának nyit
ját az emberben kell megtalálni, ill. kimunkál 
ni. Az „ember-dilemma” feloldását a kutatók egy 
intellektuális forradalomtól4/ várják, remélik.

A jelentés helyteleníti az elsősorban tudásszint 
fenntartó oktatást, amely az ismeretek felhalmozá
sára épít. Helyette az újító gondolkodásra való 
nevelést ajánlja, amely az emberek magatartását 
fogékonyságát minőségileg megváltoztatná. A ku
tatók szerint ezt a minőségi emberi nevelést minél 
előbb meg kellene kezdeni, mert az emberiség a 21. 
században nehéz jövőnek néz eléje.

G) A Római Klub a kutatásokat folytatja és 
tervei keretében [2] többek között olyan természet- 
tudományos, ill. technika-fejlődési folyamatokat

4  Ism ételten  felvetőd ik , hogy a jövő gond ja it a 
„m inőség fo rrada lm a” seg íthet feloldani. Németh 
László jövő lá tása új ind ítékokkal és form ákban , igénnyé 
válik.
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vizsgáltat, amelyek az emberiség jövőjére komoly 
hatást gyakorolhatnak. így például előrehaladott 
a gén-manipulációk következményeivel foglalkozó 
kutatás, míg a mikroelektronika okozta változáso
kat tárgyaló zárójelentést már 1982-ben több 
nyelvre lefordítva a nemzetközi nyilvánosság elé 
tárták [3]. Ez utóbbit részletesebben elemezzük.

3. А УП. jelentés: „Mikroelektronika és 
társadalom”

A vizsgálatok tárgya a mikroelektronika alkal
mazása hatásának felderítése a technikára, a 
gazdaságra, ill. a jövő alakítása közben az egyénre 
és a társadalomra. Mindez annál is inkább időszerű, 
mert a mikroelektronika felhasználása az emberi 
munka tartalmát és formáját, valamint a társa
dalmi munkamegosztást szerteágazóan és gyöke
resen megváltoztatja.

A gyakorlati elektronika századunk elején az 
elektroncsővel vonult be eszközeink közé és létre
jött vele a korszerű híradástechnika. Majd száza
dunk derekán a félvezető eszközök, jelesen a tran
zisztor feltalálása soha nem képzelt bonyolultsági 
és technológiai eredményekkel beindította a minia
türizálás továbbra is nagy távlatú folyamatát. 
Az új technológiák által jóformán napjainkban — 
az elmúlt húsz évben — megszületett az integrált 
áramkör és annak programozható változata a 
m i к roprocesszor.

A)  Az új ipari forradalmat a mikroelektronika 
alkalmazása robbantotta ki. A számítástechniká
val összefonódott mikroelektronika az otthonok
ban, a háztartásokban átformálja az életvitelt; 
a termelésben az automatizálás és a robotizálás 
eredményeként a munkatermelékenységet új
szerűén kell értelmezni; az irodák gépesítése szinte 
minden határig tudja a teljesítőképességet fokoz
ni; a kutatás, az oktatás, az egészségvédelem, az 
infrastruktúra, de valamennyi szolgáltatás ki- 
terjesztésében, potenciáljuk növelésében meghatá
rozó szerepe rohamosan fokozódik. Ahogyan az 
első ipari forradalomban a gőzerőgép a csekély 
emberi és állati izomerőt hatalmasan megnöveke
dett gépi munkaerővel váltotta fel és a termelés 
mennyiségét addig elképzelhetetlen mértékben 
megsokszorozta, ugyanúgy napjaink második ipari 
forradalmában a mikroelektronika az emberiség 
szellemi, intellektuális kapacitását bővíti ma még 
felbecsülhetetlen méretekben, s egyben a munka 
hatékonyságát többszörösére növeli.

Az új ipari forradalomnak a társadalmi követ
kezményei is rendkívüliek és beláthatalanok. Az 
iparilag fejlett országokban az automatizálás és 
robotizálás széleskörű bevezetése, a mikroprocesz- 
szor, valamint a számítástechnika kiterjedt alkal
mazása már is szakmai munkanélküliséget idéz elő, 
nagyobb mértékben mint ahogyan új munka
helyeket tudna teremteni. A fejlődő országokban 
pedig a fölösszámú olcsó munkaerő foglalkoztatá
sának távlatát teszi reménytelenné. A felszabaduló 
munkaerő és általában az emberek értelmes ész
szerű foglalkoztatását, esetenént az egész társa
dalmi munkamegosztást, még pedig régiónként 
más-más módon, a helyi sajátosságoknak meg

felelően újra kell tervezni, szervezni. A jelentés 
szóhasználatával élve korunk, ill. a jövő társadal
mának újjá kell születnie.

IJ) A mikroelektronika technikája a gyakorlati 
elektronikából fejlődött ki, a tranzisztorból indult 
el. Az alkalmazási áramkörökben a tranzisztor 
ugyanis aktív komponens, mivel a félvezetőkben 
az elektronok mozgása villamos mezőt hoz létre, 
amely áramot tart fenn. A többi szokványos áram
köri alkatrész az ellenállások, kondenzátorok és 
induktorok, a passzív összetevők.

A szintáttörésekkel tele fejlődés a molekuláris 
szerkezetig eljutott mikrominiatürizálás ered
ménye, amely főleg a diffúziós és a védő-oxid- 
réteg növesztő technológiával az integrált áram
körökben és programozható változatában a mikro
processzorban érte el a mai csúcsát. A monolit 
integrált áramkörben az aktív és passzív kompo
nensek egyetlen szilícium lemezkében a „chip”- 
ben (kb. 3x3  mm oldalméretű morzsában) vannak 
kiképezve. A tömörítést, a bonyolultságot szinte 
évente megduplázták. Kialakították nemzetközi
leg elfogadott következő csoportosításukat :

B onyolultság: kiesi közepes nagy nagy

P iacrn-lépés k b : 1902 1968. 1971 1979
A ktív  elem
pro chip: ÍO'— IO2 10*- 103 103 10' 10' Ю5

Az integrált áramkörök bonyolultságának növe
kedésével szűkült általános alkalmazási lehetősé
gük, azonban 1971-ben a piacon megjelent a te t 
szés szerinti feladatra programozható integrált 
áramkör, a mikroprocesszor, és felhasználásával 
már 1976-ban piacon volt a mikroszámítógép, 
korábban nem remélt kis méretekben és alacsony 
árakon.

Az integrációsűrűség fokozódásával együtt nő a 
lehetséges funkciók száma, ezzel tömeggyártásban 
rohamosan csökken az egy funkcióra eső költség- 
hányad. Míg egy tranzisztor piaci ára 1960-ban 
tíz dollár körül mozgott, addig ma egy tranzisztor
funkció árát tized-század dollárcentben lehet ki
fejezni. Miközben a mikroelektronikai eszközök 
ára így csökken, a működtetésükhöz szükséges 
programok költsége állandóan emelkedik.

C) A mikroelektronika felhasználása az életnek 
szinte minden területére kiterjed. A jelentés a 
következő felhasználási csoportokat részletezi.

a) Termékekben történő felhasználáskor fősze
repük a kisméretű és többféle funkciót ellátó 
vezérlő, tároló és számoló elemeknek van, integrált 
áramkörökben alkalmazva. Közülük a számító
gépeket, a mérő, a vizsgáló eszközöket, az ipari 
vezérlést, a távközlési és kommunikációs berende
zéseket említjük.

b) A termelésben mind a szakaszos, pl. szám
jegyvezérlésű szerszámgépekkel végzett, mind a 
folyamatos, pl. kohó, vagy vegyiüzemi gyártási 
technológiák esetében a feldolgozás szabályozása 
és ellenőrzése nyer az automatizálás (kompjuteri- 
zálás) által termelékenyebb, valamint hatéko
nyabb vezérlésű megoldásokat.

c) Az infrastruktúra teljesítőképességének, 
megbízhatóságának g3rors növekedése a távközlés
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ben, a közlekedésben a tercier-szektor szolgáltatá
saiban, (pl. a bankhálózatban), valamint az ezek 
bővítésében elért eredmények látványosan bizo
nyítják a mikroelektronika alkalmazásának szín
vonalemelő és teljesítmény fokozó hatását.

d) A kutatás, a fejlesztés és a tervezés perspek
tívái kitágultak. Magának a mikroelektronikának 
kompjuterizált, automatizált kutatása, fejlesztése 
és tervezése már valóságos „önfejlesztés”.

A felhasználási rendszerezésen belül néhány a 
fejlődésre különösen jellemző területet külön is 
erdemes kiemelni.

— A műholdak a távközlési alapvető feladato
kon kívül fontos szerepet töltenek be többek kö
zött a meteorológiai szolgálatban, az ásvány
vagyon kutatásában, a földi vegetáció állapotának 
figyelésében, a katonai felderítésben. Teljesítő- 
képességük azonos méretek emllett 1965 és 1980 
között kb. 50-szeresére emelkedett, míg beruhá
zási áruk 1/30-ad és fajlagos üzemköltségük 1/100- 
ad részére csökkent.

— Az információipar szolgálatában a szakosított 
elektronikus könyvtárakban 1980-ban már kb. 
70 millió könyvet és dokumentumot tároltak. 
Tartalmából a kívánt részek óránként pár dollár
ért lehívhatók.

— A szövegfeldolgozó gépek sokoldalúságukon 
kívül szédítő gyorsaságukkal tűnnek ki. így pél
dául, míg a mai sornyomtatók legfeljebb percen
ként 100, addig az új szerkezetek 18 000 sort képe
sek nyomtatni. Betáplált programjuk szerint 
másolnak, adatokat dolgoznak fel és továbbítanak, 
adatbankoktól információkat szereznek be stb. 
Terjedésük felülmúlja a legjobban keresett beren
dezésekét is. Utóbbi piaci forgalmuk éves növeke
dési üteme 25—30 %-os volt, az általános recesszió 
ellenére.

— Forradalmasító a számítógépes tervezés és 
gyártás. A gyártmánytervezők számítógépet és 
matematikát használnak a hagyományos eszközök 
helyett. A képernyőn megjelenített rajzon az el
képzelt változatokat, majd a prototípus terveit 
vizsgálhatja a tervező. Tapasztalatok szerint, így a 
tervezési időnek mintegy 5/6-od részét meg lehet 
takarítani. A termelés számítógépes vezérlésében 
egyértelmű a teljes összműködést biztosító rend
szerszervezés, és a technológia valamilyen auto
matizálása, kiterjesztve azt a feldolgozáson kívül- 
a raktározásra, az anyagelőkészítésre, és a termé
kek kibocsátására. Ilyenkor a számítógép irányítá
si rendszere szoros kölcsönhatásban van a vállalat 
szervezési, irányítási és technológiai rendszerével 
és azt hatékonyabb formák felvételére kényszeríti.

— Valamennyi ágazaténál intenzívebb és élen
járó a mikroelektronika haditechnikai alkalmazása. 
A világ kutatás-fejlesztésre fordított kiadásainak 
átlagosan 40 %-át fordítják katonai célokra, és 
ennek nagy hányadát mikroelektronikai alkal
mazásokra. Néhány címszó a jelentés vonatkozó 
elemzéseiből: a stratégiai és harcászati rakéták 
találati pontosságának növelése; a katonai rendel
tetésű figyelő—ellenőrző műhold-hálózat; a repülő 
gépes lokátoros őrszolgálat és harcvezetés; a harc
mezők automatizálása; a modern harci reptilőgép-

-elektronika. Sajnos ezek óriási potenciális veszé
lyek hordozói.

A néhány példa tanúsítja, hogy a mikroelektro
nika mindenütt jelen van és hatása elől nem lehet 
kitérni. A kérdés úgy van feltéve: haladás, vagy 
lemaradás.

D) A mikro- és makrogazdasági hatások rend
szerint összekötődnek a társadalmi következmé
nyekkel.

a) A hatás a vállalatokra összefügg verseny
helyzetük alakulásával. A mikroelektronika esz
közeinek bevezetése alapvető változásokat idéz 
elő a vállalatok organizációjában, struktúrájában 
és stratégiájában. A jövőben ez várhatólag még 
inkább így lesz a marketing-szemléletű vezetés el
terjedésével. A vállalatok alkalmazkodása lát 
hatólag gyorsabb, mint a társadalomé, mivel erre 
őket verseny helyzetük kényszeríti.

A vállalatok a mikroelektronika jóvoltából 
olcsón hozzájutnak nagyértékű feldolgozott infor
mációkhoz, amelyekkel terveiket és döntéseiket 
jobban megalapozhatják. Ezáltal lerövidíthetik 
új termékeik bevezetésének idejét, felgyorsul az 
innováció és csökkenhet az energia- s anyagfel
használás, valamint a munkaere szükséglet.

A vállalatok egyrészénél a termékekben és a 
gyártási technológiában igen nagy változást ho
zott a mechanikai elemeknek mikroelektronikai 
alkatrészekre történő átcserélése, különösen a 
szerelőmunkában. A futószalagos rendszer helyett 
jobbnak bizonyultak, a szerelésen kívül az ellenőr
zést és a végjavítást is elvégző szerelő — kikészítő 
„csoportok” (szigetek). Mivel lerövidültek a piaci 
ciklusok, a vállalatoknak új termékeikkel, új 
keresletet kell kelteni.

A jövő gyáraiban a számítógép vezérlésű meg
munkáló—átalakító gépeket robotok szolgálják 
ki. Egyik tervezett teljesen automatizált svéd 
acélgyárban mindössze 20 fő látja el a gyártó 
berendezések felügyeletét és az irodai munkát. 
Ilyen gyárak létesítését a 90-es évekre várják, 
amikor a robotok ára a mainak esetleg 1/4—1/5-ére 
mérséklődik. Az információ-hasznosítás, valamint a 
marketing szemléletű vezetés lesz a meghatározó, 
amihez új tudású és felfogású szakemberekre van 
szükség. Ezért kell állandóan tanulni.

b) A változások a emberi munkában a központi 
probléma, ugyanis a mikroelektronika alkalmazása 
többek között megváltoztatja a munkafeltételeket. 
Az új technológiák egyrészt megszüntetnek fá
rasztó, ismétlődő, egyhangú munkameneteket, 
veszélyes és egészségtelen munkahelyeket, más
részt viszont fokozzák a tempót, a munkainten
zitást, a dolgozók elszigetelődését és szigorúbb 
lesz az ellenőrzés. A munkahelyi közérzetet némely
kor javítják, máskor rontják.

A hagyományos emberi munka azonban mind
több ágazatban „válságba” kerül. Munkahelyek 
feleslegesekké válnak, hivatásos szakmák leértéke
lődnek. így például nagyszámú szerszámgépen 
dolgozó elit szakmunkás és kvalifikált nyomdász 
helyét kis számban programozó technológus, ill. 
„elektronikus-nyomdász” foglalja el.

Az irodai munka automatizálása a szövegfel
dolgozó gépek, valamint a számítógépi terminálok,
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a kijelzők felhasználásával terjed. A teljesítő- 
képesség megtöbbszöröződik, de a munkahelyi 
közérzet általában romlik. A munkakapcsolatok 
fellazulnak, különösen ha a munkát otthonokba ki
helyezett terminálokkal végzik. A terminálok kép
ernyőin való huzamosabb dolgozás egészségi káro
sodást okoz. A nagy létszámmegtakarítás ellenére 
sem célszerű a technikai lehetőségek határáig 
elmenni.

A mikroelektronika tehát a munkafeltételek 
gyökeres megváltoztatásával, a hagyományos 
munkahelyek sokaságának megszüntetésével, kva
lifikált szakmák leértékelésével, új szakmák igény
lésével, újsaerű feladatok elé állítja a tervezőket, 
a döntéshozókat, az operatív vezetőket, az okta
tást, a képzést, a társadalomkutatást, végső soron 
az egész társadalmat.

c) A makroökonómiai hatások az iparilag leg
fejlettebb országokban már tanulmányozhatók. 
Az ipari fejlődésben a technika döntő szerepet 
tölt be, azonban nem autonom erő, hanem az em
beri munka eszköze. Az ember felhasználja mun
kája termelékenységének fokozására, vagyis a 
termékegységre eső munkaráfordítás csökkentésére 
Az új technika azonban „destruktív” hatásokat 
hordoz, mert kiszorítja az emberi munkát a ter 
melésből. Képes hivatásos szakmákat, gyárakat, 
vállalatokat fölöslegessé tenni. Hosszú távon új 
technikát—technológiát, új struktúrákat, új szak
mákat teremt, viszont rövid távon több ágazatban 
gazdasági nehézségeket okoz, és szociális feszült
ségeket idéz elő. A hozzáilleszkedéshez a felmerülő 
nehézségek sokaságát kell tudni legyőzni, amely 
főleg az innovációs hatások erősségétől függ. 
A mikroelektronika behatolásának esetében az oly 
nagy, hogy a nemzetközi munkamegosztás alaku
lását is befolyásolja, egyelőre a kutatásban és az új 
technikában élenjáró országok javára.

Évtizedünkben a mikroelektronika a következő 
szempontokból kulcstechnika, ill. kulcstechnológia.

— Alkalmazási lehetősége oly sokrétű, hogy 
sem a gazdaság, sem a társadalom nem mentes 
befolyásától.

— A berendezésárak nagymértékű csökkenésé
nek következtében széleskörű elterjedése bizonyos
ra vehető.

— A mikroelektronikai vezérlő és ellenőrző 
eszközök rugalmassága a kis sorozatok, sőt az 
egyedi darabok automatizált gyártását is lehetővé 
teszik, szakmunkás közreműködése nélkül.

— A gyártók újdonságaikkal piaci kereslet kel
tésére kényszerülnek.

— A mikroelektronika alkalmazása az irodák
ban és a szolgáltató szektrorokban nagy teljesít
mény fokozást tesz lehetővé, miközben létszámot 
takarít meg.

A gazdasági hatások a mikroelektronikai eszkö
zök gyártásából és alkalmazásából eredően egye
lőre az iparilag legfejlettebb országokban jelent
keznek, azonban a mikroelektronikai „alkatrészek” 
és berendezések gyors terjedése folytán (nagyrészt 
kereskedelmi úton) bizonyos, hogy fokozatosan 
az egész világgazdaságot érinteni fogják. Egy-két 
évtizeden belül nálunk is számolni kell velük. Már 
kopogtatnak az ajtón.

4. Tanulságok a kohászat számára

A világmodellek a kohászat részére egyrészt a 
fémek nyersanyaginak helyzet- és jövőképével [4], 
másrészt a technika, a gazdaság és a társadalom 
várható igényeinknek feltárásával nyújtanak tájé 
koztatást.

a) Az anyagok vonatkozásában fő feladatként a 
takarékosságot jelölik meg, mégpedig a használati 
ciklusok mindegyik szakaszában. így többek 
között idetartozik a legmegfelelőbb anyagválasz
tás, az anyag tulajdonságainak és képességeinek 
a lehetséges legjobb kihasználása, a félkész ter
mékek ráhagyásának, azaz a gyártási hulladéknak 
csökkentése, a gyártott szerkezetek célra történő 
optimalizálása és természetesen a használt ócska 
fémek gyűjtése, valamint regenerálása.

b) A technológiák fejlesztésekor részben az 
energiatakarékos, részben a kívánt minőséget 
szavatoló eljárásokat ajánlják. A megvalósítás fő 
útjának a gyártás és az ellenőrzés automatizálását 
tartják. Ilyenkor a kohászati folyamatok irányí
tásában az állandó mérések, az információrend
szer gyors működése, a szabályozás érzékenysége, a 
beavatkozás folyamatossága nyújtják a technoló
giai szabatosság biztosítását. Végső soron ez el
vezethet az előzőekben említett teljesen automati
zált svéd acélgyár modelljéhez.

Talán nem is utópia az á  tudomáíiyos—technikai 
előrejelzés a hatvanas évekből, amely szerint az 
ezredforduló táján az automatizált üzemekben a 
kijelölt célra legalkalmasabb vas- és fémötvözete
ket számítógépek tervezik, a feltételeket pedig 
a szaktudomány művelői határozzák meg és prog
ramozzák. Persze mindezeknek előfeltétele az is, 
hogy az anyag kutatás tisztázza a fémfizika vonat
kozó és technológiailag hasznosítható törvényeit.

c) A kohászati termékekkel szemben fő követel
ményként a minőségnek minden téren való javítá
sát állítják. így többek között a tulajdonságok és a 
külméretek szórásának szűkítését57, valamint azok 
szavatolását.

A világmodellek kutatóinak ajánlása tehát: 
takarékosság az anyaggal, az energiával és az 
emberi munkával, de egybekötve a minőség egye
temes javításával. A tudomány és a technika, 
főként a mikroelektronika alkalmazásával az 
ezredforduló tájékán ezekből előreláthatólag sok 
minden megvalósul, azonban már most készülni 
kell rá az új tudás elsajátításával, valamint har
monikus életvitel formálással. Új, alkotó gondol
kodású emberre van szükség a munkában, a műve
lődésben és a társadalmi élet alakításában.

'V A u to m a ta  m egm unkáló gépek, pl. á tm érőben  és 
kem énységben csak kis tűrésszórású  anyagokat tu d n a k  
elfogadni.

IRO D ALO M
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Az Állami Vasművek Bessemer acélművei*
К 1 S Z Б  L Y G Y Ű  L A t ud.  főm unkatárs 

Országos Műszaki Múzeum

A magyarországi konverteres acélgyártás X I X .  
és X X .  századi fejlődéstörténete. А  X I X .  századi 
Bessemer eljárással működő acélművek technológiai- 
-története. Bem utatja röviden a rónici és a diósgyőri 
kon verier es acélműveket.

1882. augusztus 19-én, száz esztendővel ezelőtt, 
Diósgyőrben (5 tonnás konverterből először csapol
tak Bessemer acélt.

A száz esztendős jubileum alkalmából talán nem 
lesz érdektelen, ha végig tekintjük a magyarországi 
konverteres acélgyártás történetét levéltári és 
korabeli hiteles irodalmi adatok alapján.

A XIX. század konverteres acélműveinek is
mertetésén kívül összehasonlítás céljából röviden 
bemutatjuk az újabbkori diósgyőri és dunaúj
városi konverteres acélműveket, valamint a győri 
Magyar Vagon- és Gépgyár acélöntödéjének kis- 
konverteres acélművét is.

Az első üzemszerű Bessemer-aCélgyártást 1868- 
ban a Szabadalmazott Osztrák—Magyar Állam
vasút Társaság resicai gyárában kezdték meg. 
Ezzel a berendezéssel indult meg valójában 
Magyarországon először a nagyüzemi acélgyártás.

A XIX. században Resica után 1877-ben Róhi- 
con, 1882-ben Diósgyőrben, 1886-ban Bikáson, 
1887-ben Vajdahuny adón, Zólyomban, 1889-ben 
Salgótarjánban és Nádorhután működött konver
teres acélmű.

Az acélsínek első alkalmazása

(A nagyüzemi acélgyártás késői bevezetésének
okai.)

A XIX. század hatvanas éveinek elején meg
indultak Magyarországra az első angol eredetű 
Bessemer acélsínszállítások. A vasutak építői 
örömmel vették az új anyagot, bár az első gyakor
lati tapasztalatok nem is voltak az acélsínre nézve 
kedvezőek. A szállított sínek keménysége egyenlőt
len volt, igen sok sín törött, a legnagyobb elő
vigyázat kellett már a lerakásnál is. Ennek ellenére 
a vasútigazgatóságok 4 -5 év múlva ragaszkodtak 
a Bessemer-sínekhez. Hazánkban egészen a 70-es 
évek közepéig — egyes vasutakon azon túl is -— 
vassíneket használtak, mert azok határozottan és 
minden tekintetben jobbak voltak az akkori kül
földi acélsíneknél [1].

Mielőtt az egyes vasgyáraknál a szélfrissítő el
járás bevezetésének részletes történetével foglal
koznánk, vizsgáljuk meg, mi is volt a további oka a 
nagyüzemi acélgyártás késői bevezetésének.

1869-ben a magyarországi nyersvastermelés
127.000 tonna volt [2].

A nyersvasnak 37 %-át 6 társulati kohóüzem, 
26-26 %-át a nagybirtokos csoport, valamint a

* R észlet a  szerző ,,A m agyarországi acélgyártás 
tö rtén e te  1861— 1982” e. gyűjtem ényes m unkájából. 
(A Szerk.)

D K : 669.184.1.013.5

középtőkés, vagy középtőkés jellegű vállalkozó, 
míg az Államkincstár csak 11 %-át termelte. 
Ugyanakkor az acéltermelést nagyüzemi méretben 
csak a resicai vasműben, kísérletként a rónici vas
műben folytatták. A többi jelentős és tőkeerős 
magánvállalat acélgyártásra nem gondolt, sőt az 
1868-ban alapított Salgótarjáni Vasfinomító RT-t 
is csak vasgyártásra rendezték be éppenúgy, 
mint a diósgyőri kincstári vasművet.

A tartózkodó magatartás okát az a hírlap cikk 
adja, mely az ,,Egyetértés” c. politikai és közgazda- 
sági napilap 1880. július 11-iki 189. és 190. számá
ban jelent meg és amelyet Péch Antal egyik kéz
irata említ.

Mielőtt a kérdéses cikk ismertetésére rátérnénk, 
lássuk a magyar vasúthálózat fejlődését: [3]

A forgalomban lévő vasút hossza 1870-ben 
3 474 km, 1875-ben 6 418 km, 1880-ban 7 075 km, 

• 1885-ben 9 135 km, 1890-ben 11 465 km. A vasutak 
sínszükséglete 1846-tól 1890-ig 4 828 900 t volt.

A vasútépítés tehát olyan mennyiségi igényt 
támasztott, mely a vasművek acélgyártásának 
fejlődését lehetővé tette volna. Az ország gazda
sági fejlődése a vasút fejlesztését szükségessé 
tette, de a fejlődés csak akkor lett volna valóban 
egészséges, ha a „vasfinomítás” a kor igényeinek 
is megfelel.

Az „Egyetértés” c. lap 1880. július 10-i számá
ban „A Eelsőmagyarországi vasipar viszonyainak 
ismertetése” c. cikkében foglalkozik többek között 
az osztrák és a magyar vasipar kérdéseivel. 
Összehasonlításában megállapítja, hogy az osztrák 
vasipar nyersanyagban való ellátottságában a 
hazai vasiparnál kedvezőtlenebb helyzetben van, 
más tekintetben azonban feltétlen előnyben a 
hazai iparral szemben. „Az intelligencia, a vállal
kozási szellem, a pénzerő oly felette nagy túlsúlyt 
kölcsönöznek az osztrák vasiparnak, hogy hazai 
vasiparunk csak akkor képes sikeresen az innen 
jövő támadásnak ellenállni, ha ugyanezen fegyvert 
sajátítja el.”

Az acélgyártás kérdésének fontosságát helyesen 
értékeli, azonban következtetései pontatlanok és 
nem meggyőzőek. Úgy gondolja az acélgyártás be
vezetését lehetővé tenni a magán vasgyáraknál, 
„ha jutányos alapon évekre biztosíttatnék az 
állami és szubvencionált vasutak rendes sínszük
ségletének fedezése a magán vasiparnak, így való
színű, hogy ez szívesen vállalkozik a szükséges 
acélsínek kiállítására.” Megállapítása szerint a 
támogatásnak ez a módja áldozatokat nem igényel
ne, mindenesetre óriási fejlődést jelentene a vas
iparban.

Péch Antal kéziratában az „Egyetértés” állás
pontjával ellentétben írja: „ez egy olyan feltétel, 
melyet bizonyára a gyakorlati ember sem tarthat 
teljesíthetőnek. Hogy az állam az olyan gyárnak, 
mely még nem létezik, előre biztosítsa gyártmá-
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1. kép. H enry Bessemer (1813— 1808)

nyainak — melynek minősége ismeretlen — meg
vételét. ez lehetetlen.”

Elvitathatatlan tény, hogy az acélgyártás be
vezetésétől és a kísérletektől való húzódozás a 
hazai ipar szempontjából káros volt. Világosan 
látták az acélgyártásra való berendezkedés szük
ségességét, mégis késlekedtek vele. A szükségletek 
fedezése nem kívánt egyebet, mint vállalkozási 
szellemet és technikai képességet, s mint Péch 
Antal mondotta „ez utóbbi meg van kitűnő mér
tékben a vasgyárak vezetőinél, de nincs meg ez,en 
gyárak birtokosainál a vállalkozási szellem.”

A vállalkozási szellem hiánya, mint az acél
gyártás bevezetésének fékezője mellett meg kell 
még állapítani, hogy a sajtó és a magánipar a 
állami gyárak acélgyártási kísérleteit tévesen érté
kelte. Az „Egyetértés” a diósgyőri acélsín-gyártás
ról írva megállapítja : „valahára e télen kezdődött 
meg a rég várt acélsín gyártás, de hamar végétért. 
A gyártott sínek 40—50 %-a selejt volt. Ezen 
fényes eredmény után siettek a diósgyőri gyárat az 
államvasutak kezelésébe adni.”

A diósgyőri Siemens—Martin acélgyártás ekkor 
még csak kísérleti szinten folyt, a sajtó mégis — 
a magánipar sugalmazására — ferde beállításban 
mutatta be azt a dicséretes kísérleti munkát, 
melyet a magánipar meg sem kockáztatott.

A lap a diósgyőri acélsín gyártását rossz infor
mációk alapján értékelte. A selejt a savas bélésű 
kemencékben való gyártás következménye volt, 
amit rövid időn belül orvosoltak amikor Técsey 
(Teutsch) Ferenc 1880-ban a sikeres kísérletek 
után bázikus bélést alkalmazott. Ettől az időtől 
kezdve a sínek selejtje megszűnt.

Az „Egyetértés” Diósgyőr után a rónici Besse- 
mer-üzem gyarlóságát elemzi, s megállapítja, 
hogy rövid üzemeltetés után azt megszüntették, 
miután látták hasznavehetetlenségét. Ez a követ
keztetés is téves vojt és mutatja a tájékozatlan
lanságot. Rónic részletes ismertetésénél látni fog
juk, hogy a megszüntetésnek nem ez volt az oka.

2. kép. Syn ey  Oilchrist Thom as (1850 1885)

A lap arról nem ír, hogy a magániparban még a 
kísérleti berendezésig sem jutottak el, tehát sokkal 
hátrább vannak, mint az állami ipar. Az „Egyet
értés” szerint a hazai finomító magángyárak hátra
maradásának az oka abban is rejlik, hogy az érde
keiket illetékes helyen nem tudják érvényesíteni, 
nem képesek olyan testületet alkotni, mely szerve
zeténél fogva elég tekintéllyel bír, s a felső körök
nél érdekeit képviselhesse. Ebből a magyarázatból 
ismét csak az állapítható meg, hogy a magánvas- 
műveknek ok kellett a késedelmes acélgyártás be
vezetésének magyarázatához. Ezt a tényt állapítja 
meg egyébként Péch Antal is. Ugyanakkor a kincs
tári és állami vasművekben folytak az acélgyártási 
kísérletek, s ezeknek az eredményei alapján kez
dődött meg az. acélgyártásra való áttérés az egyes 
magánvállalatoknál is.

Végeredményben tehát megállapíthatjuk, hogy 
a magyarországi acélgyártás bevezetésében a kése
delmet a magánipar részéről (Resica kivételével) 
a vállalkozási szellem, a kincstári vasműveknéP 
pedig az anyagi fedezet hiánya, a felsőbb hatósá
gok részvétlensége és késlekedő intézkedései okoz
ták. [4]

Mindezek után rátérünk a XIX. század kohá
szati üzemeinek konverteres acélgyártás történeté
nek ismertetésére.

Rónic-brézói kincstári vasmű, Rónic

A rónici (kisgarami) kincstári vasműben már 
1861-ben foglalkoztak a Bessemer-acélgyártás be
vezetésének gondolatával. [5] A hiányos levéltári 
adatok ugyan nem teszik lehetővé, hogy a kísérle
teket részletesen nyomon kövessük, tényként kell 
azonban elismernünk, hogy a Bessemer-acélgyár
tás bevezetésére a kezdeményező lépést az akkori 
Magyarországon itt tették meg első ízben [6].

A kísérletek még 1872-ben is tarthattak mert 
ebben az évben libetbányai nyersvassal kísérletez
tek [7]. A gyár vezetősége 1877-ben, — föltehetően
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a kísérleti gyártás eredménye alapján, — nagyobb 
Bessemer üzem felállítására tervezetet és költség- 
vetést terjesztett a Selmecbányái bányaigazgató
sághoz [8], melyet az jóváhagyásra a pénzügy
minisztériumnak továbbított [9]. A javasolt be
rendezés felépítését Péch Antal Selmecbányái 
bányaigazgató azért tartotta fontosnak, mert az 
egykor igen jó jövedelmű vasgyár a változott 
körülmények következtében válságos helyzetbe 
került. Megrendelések hiányában kénytelen az 
üzemét lassítani, munkásait részben elbocsátani és 
a megmaradók bérét annyira csökkenteni, ,,hogy 
azok alig kereshetik meg a mindennapi kenyérre 
valót, eladósodtak és testileg elgyengültek úgy, 
hogyha ezen helyzet még pár évig tart,a  rónici és a 
Rónic környéki erőteljes munkásnép teljesen el- 
satnyulna és kegyelemkenyérre szorulna. A válsá
gos helyzeten csak egyedül az segíthetne, ha a 
rónici vasgyár acéltermelésre is berendeztetik. . .” 

Az üzem felépítésének engedélyezéséig is fontos
nak tartották a kísérletek folytatását, s ezt egy kon
verter elkészítésével és a szükséges levegő biztosí
tásával ideiglenesen meg is valósították. Az 
adag fúvatásához szükséges levegő előállítására a 
nagyolvasztók üresen álló kazánjait használták 
fel. Selejtes lemezdarabokból elkésíztették a kon
vertert és ezzel a kísérleti berendezés az acélgyár
tásra készen állott. A kísérleteket meg is kezdték. 
A javaslat beadásáig 14 fújtatást végeztek el. 
Ezek a kísérletek csak arra szolgáltak, hogy a 
kezelő személyzet megszokja a számukra idegen

szerű üzemet. A konvertert egyelőre igen vastagon 
bélelték ki, hogy az előreláthatólag rosszul sikerülő 
kísérleteknél kevés anyagot fogyasszanak. Ha a 
bélés előírásszerű lett volna, 4-5-ször annyi nyers
vasat is be tudott fogadni a konverter. Egyszeri 
fújtatásnál 2 métermázsa nyersvasat használtak 
fel. A kísérleti gyártás első acéltuskóit — amelye
ket dobsinai nyersvasból fúvattak — Zólyom- 
brézón rúdacéllá és sínné hengereltek ki. Az ered
mények kielégítőek voltak.

Az eredmények ismeretében a Selmecbányái 
bányaigazgatóság a gyár javaslatát, mely 3 öm
lesztőből és 2 konverterből álló 100 000 méter
mázsa évi termelésre szolgáló Bessemer mű fel
állítására szólt, jóváhagyásra a pénzügyminiszté
riumhoz terjesztette fel azzal a kéréssel, hogy arra 
az engedélyt az előbb már tárgyalt indokok alap
ján adja meg. [10] A művet úgy tervezték meg, 
hogy azzal egyelőre kisebbszerű Bessemer-üzemet 
tudjanak folytatni és az így később felállítandó 
nagyobb Bessemer-műnek semmiképpen se álljon 
útjában. (3. kép) Kisebbszerűsége mellett arány
lag csekély költséggel készült volna — alkalmas
nak kellett lennie arra, hogy a rendelkezésre álló 
felsőmagyarországi nyersvasfajták kipróbálhatók 
legyenek a Bessemer-eljárásnál való felhasználásra, 
„a műszaki és fizikai dolgozók megtanulják és 
hozzászokjanak a Bessemer-acélgyártáshoz, ha 
esetleg később valahol egy nagyobb Bessemer-üzem 
felépül, a szükséges tapasztalat és a begyakorolt 
személyzet rendelkezésre álljon.” [11] Ez így is

:7АШ
3. kép. A rónici Bessemer-konverter ( ,,ВиМ оЪог”) korabeli rajza 1878-ból
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történt, mert a diósgyőri Bessemer üzem megindu
lásakor ez a gyár adta a szakmunkás és művezetői 
gárda tekintélyes részét. A kísérleti gyártást az 
északmagyarországi nagyolvasztók nyersvasaival, 
— s kísérletképpen a diósgyőri gyárban már régeb
ben gyártott szürke- és tükör-nyersvassal is — 
folytatták. [12]

Péch Antal rendelkezésére a különböző észak
magyarországi nyers vasfaj ták kai végzett kísérle
tek befejezése után a legjobban bevált nyersvassal 
a gyártást tovább folytatták és a gyártott tuskó- 
kat Zólyombrézón bányasínné dolgozták fel, hogy 
ezzel a hengerművi munkások is begyakorolhassák 
magukat a Bessemer-acél kezelésére. Rendelkezése 
szerint ezt az üzemmenetet addig kellett folytatni, 
amíg a pénzügyminisztérium engedélye meg nem 
érkezik. [13] Miután a pénzügyminisztérium az
1877-ben előterjesztett javaslatra választ nem 
adott, Péch Antal bányaigazgató személyesen is 
felkereste Széli Kálmán  pénzügyminisztert, hogy 
kieszközölje az acélgyártás bevezetésére az enge
délyt. Az ország pénzügyi helyzete — a miniszter 
szerint — nem tette lehetővé egy nagyobbszabású 
acélgyár felállítását, azonban nem zárkózott el az 
elől, hogy kisebb összeg befektetésével a javasolt 
Bessemer-üzem felépítésére az engedélyt megadja. 
Ilyen körülmények között — figyelembevéve a 
meglévő és átalakítható épületeket és berendezése
ket, — Péch Antal saját hatáskörében engedélyt 
adott csökkentett összegű beruházásra az acél
gyártás bevezetéséhez. Ezzel a rendelkezéssel 
egyidejűleg a pénzügyminisztériumnak is bejelen
tette á rónici gyárnak adott rendelkezését. [14] 
Rónicon ezekutánazúj üzem felépítését megkezdték 
a kísérleti gyártást pedig a kiskonverterrel tovább 
folytatták [15].

Az épületben lévő Bessemer-műhöz a budapesti 
Államvasutak Gépgyárától 5 db Eiel-féle gőzkazánt 
rendeltek meg. A megrendeléshez a pénzügyminisz
térium engedélyét is kikérték, melyre a következő 
meglepő választ kapták:
,,.. .miután az igazgatóság felhatalmazást a Besse- 
mergyártás berendezésére eddig nem nyert, az 
utólagos jóváhagyás a Rónicon berendezendő 
Bessemer-acélgyártáshoz szükséges 5 Fiel-féle 
gőzkazán megrendelésére nem adható meg: kérdés 
lévén az is, vajon Rónic-Brezova, vagy Diósgyő
rött célszerűbb volna-e egy Bessemer-acélgyárat 
berendeztetni.” [16]

A minisztériumnak e késői állásfoglalására Péch 
Antal — aki a kiegyezéskor még hajlott az acél
gyártás halogatására, de tíz év után már élharcosa 
lett az acélgyártás bevezetésének — határozott és 
logikus választ adott. Bejelentette: az építkezés 
már annyira előrehaladott állapotban van, hogy 
ha a kérdéses kazánokat áprilisban szállítják, 
május végén, vagy június elején az üzem meg is 
indulhat. Igazoló jelentésében írja: „Annak szük
sége, hogy a rónici vasgyár acélgyárrá átalakít
hassák, minden kétségen felül áll és nekem mint 
igazgatónak lehetetlen volt napról-napra néznem 
azt, hogy megy tönkre az államnak ezen nagy értékű 
vagyona anélkül, hogy ezen segítsek, ha segít
hettem: azon perctől fogva tehát, amelyben előt
tem láttam a módot, melyen az államnak minden

külön megterhelése nélkül ezen állapoton segít
hettem, kötelességemnek tartottam minden intéz
kedést megtenni egy jobb állapot létrehozására: 
jól tudom, hogy a felelősség ezért kizárólag csak 
engem terhel, de azt tartom, hogy egy igazgatónak 
sürgős és válságos esetekben kötelessége saját 
felelősségére cselekednie. . . :  a felelősséget pedig 
teljes mértékben elvállalom és ha intézkedéseim 
rossz eredményre vezetnének, kész vagyok el
szenvedni a legszigorúbb büntetést.”

Kérte az építés továbbfolytatásának engedélye
zését: ,,. . .különösen azért, hogy ha intézkedése
imnek eredménye nem lesz kielégítő, ne mond
hassam, hogy ennek nem én vagyok az oka, hanem 
a Magas Minisztérium, mert az utolsó percben 
megkötötte kezemet és megakadályozta, hogy az 
általam megkezdett berendezést kellőleg befejez
hessem . . . ” Ezzel egyidejűleg a rónici gyár igaz
gatóságát utasította, hogy kövessen el mindent, 
hogy májusban vagy júniusban az acélgyártás 
megindítható legyen. [17]

A Bessemer-mű felépült, de az ismertetett nehéz
ségek és részvétlenség következtében nem olyan 
mértékben, melyekre a tervezők és a bányaigaz
gatóság eredetileg gondoltak. A célt mindenesetre 
elérték, az acélgyártás bevezetése megtörtént. 
1879-ben a Bessemer-acélmű 30 000 métermázsa 
acéltuskót termelt, melyet a zólyombrézói henger
mű dolgozott fel rúdacéllá és sínné. [18]

A minisztérium — miután az építés előrehaladása 
m iatt a helyzeten változtatni már nem tudott, — 
látszólag egyelőre belenyugodott a Bessemer-mű 
felépítésébe, s a gyártási eredményeket élénk 
figyelemmel kísérte. [19]

A Bessemer-műben tiszolci, libetbányai, dob- 
sinai és a Rózsnyó-környéki Andrássy-féle kohók
ban gyártott nyersvaskeverékkel folyt a kezdeti 
gyártás. Kiderült, hogy az Andrássy-féle nyers
vasból 0,051 % foszfor tartalmú kitűnő acélt tud 
tak gyártani. Ehhez a nyersvashoz 20 % libet
bányai nyersvasat kevertek. A további kísérletek 
bebizonyították, ha a keverési arány nagyobb, 
vagy ha tiszolci és dobsinai nyersvasat is adagoltak, 
a gyártmány minősége silányabbá válik.

Nem sokkal később a minisztérium ellentétben 
Péch Antal ésszerű érvelésével és az országos érdek
kel, 1880 júliusában elrendelte az acélgyártás be
szüntetését. Nem szorul magyarázatra, milyen 
helytelen volt ez a rövidlátó intézkedés, s mennyire 
hátráltatta ez az acélgyártás korszerű tovább
fejlesztését.

Péch Antal nagyságát az acélgyártásnak kincs
tári gyárakban való bevezetésével kapcsolatban 
eddig gazdaságtörténeti feldolgozásokban adatok 
hiányában értékelni még nem tudták. Téves követ
keztetéseket vontak le a kincstári gyárak állító
lagos oktalan versenyéről is. Ennek a szemléletnek 
helyes útra terelése végett az acélgyártási vitában 
Péch Antal álláspontját — melyet mint a felső
magyarországi összes kincstári vasművek felü
gyelő igazgatója képviselt — a következőkben 
részletesen ismertetjük.

Mikor a minisztérium az acélgyártás beszünteté
sét elrendelte, Péch Antal az acélgyártás tovább
folytatásának engedélyezését azzal az indoklással
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kérte, hogyannak beszüntetése esetén mindkét gyár 
a rónici és a zólyombrézói — további fennmaradása 
érdekében a vasgyártás mennyiségét kellene továb 
emelni. „De kereskedelmi vas- és lemez gyártása 
távolról sem lesz elegendő arra, hogy a Rónic- 
-brezovai vasgyárnak jövedelmes üzemet biztosít
hasson, mert ezen cikkek gyártásával a magán
gyárak is foglalkoznak és képesek az ország szük
ségletét ellátni úgy, hogy Rónic-Brezova csak 
azáltal tarthatván fenn üzemét egyedül kereske
delmi vasgyártása mellett, ha a magángyárak 
készítményeit a piacról teljesen kiszorítja, mit 
könnyen tehet is, mert gyártmányainak minősége 
kitűnő és a keresztülviendő újítások után ára is 
olcsó lesz, mert avval a magángyárak nem ver
senyezhetnek. De ezen esetben szerény vélemé
nyem szerint egészen eltévesztené a Rónic-Brezo- 
va-i vasgyár feladatát,mert egy állami vasgyárnak 
nem lehet feladata, hogy a magánipart tönkre 
tegye, hanem inkább az a feladata, hogy a magán- 
ipar számára úttörő legyen, berendezéseivel min
dig a kor igényeinek színvonalán álljon és alkalmat 
adjon a magániparnak, hogy a tudomány és ipar 
újabb vívmányaival könnyen megismerkedhessek 
és ezeket könnyebben alkalmazhassa. Ezen felada
tát híven betöltötte a Rónic-Brezovai vasgyár 
idejében úgy a nyersvasolvasztás, mint a kovács- 
vas-gyártás körül. Rónicon és Brezován tanulták 
a magánvasgyárak vezetői az akkori javítót 
olvasztási és kavarási üzemet és ott lettek a magán
gyárak munkásai is betanítva: és most azon néze
temet vagyok bátor kifejezni, hogy ha a'Rónic- 
-Brezovai állami vasgyár vezetésének főiránya az 
eddigiektől eltér, abból az államnak haszna nem 
lesz. Ezen nézetemtől áthatva szükségesnek talál
tam és találom most is, hogy a Rónic-Brezovai 
vasgyár acélgyárrá berendeztessék . . . ” [20]

Péch Antalnak a minisztériumhoz intézett indok
lását magyarázni nem kell, mert az magától cáfolja 
mindazokat a nézeteket, melyeket az állami vas
művek vezetőinek —- a múltban és egyes szerzők 
még ma is — tulajdonítanak.

Nem a gyárak különböző fokozatú irányításában 
volt a hiba, hanem a felső vezetésben, illetve a 
bürokrácia tengerében elvesző minisztériumi szer
vekben. Az állami vállalatok vezetői látták a fejlő
dés helyes irányát, érezték a nemzeti iparban szük
séges megosztás jelentőségét, tudatában voltak 
annak, hogy az állami gyáraknak kell az úttörők
nek lenni a technikai fejlődésben. De hiába volt az 
igyekezet, ha a főhatóságoknál a hozzáértés és a 
megértés hiányzott.

A Bessemer-acélgyártásra függetlenül a bánya
igazgatóság bejelentett ellenvéleményétől, a pénz
ügyminisztérium az engedélyt nem adta meg. 
Miután a minisztérium a bányaigazgatóság javas
latát nem volt hajlandó magáévá tenni, de az igaz
gatóságnak tudomása volt arról, hogy a felügye
lete alól kivált és az időközben a kereskedelem- és 
közlekedési minisztérium fennhatósága alá került 
diósgyőri vasgyárban a Bessemer-acélgyártást 
mégis be akarják vezetni, azt kérte, hogy a tanító- 
és munkás személyzetet tovább alkalmazhassa 
Rónicon és ha erre szükség lesz a diósgyőri Besse-

mer-gyárban, a szükséges szakembereket rendel
kezésére tudja bocsátani. Ezzel az intézkedésével 
is bizonyította előrelátó gondoskodását az acél
ipar fejlesztése érdekében. [21]

M. kir. Vas- és Acélgyár, Diósgyőr*

A magyar kincstár a Diósgyőr—Hámori Vas
gyár megszüntetésével Diósgyőrben a növekvő 
vasútépítkezésekre való tekintettel 1867-ben 
vasútisín gyártására berendezett vasgyár felépíté
sét határozta el. Az új vasgyárban csak kavaró
kemencéket építettek, holott akkor már működött 
Magyarországon — Rónicon és Resicán — Besse- 
mer-konverter. Hogy miért nem építettek az alapí
táskor Bessemer-acélművet, azt Péch Antal, a 
gyár alapítója, így magyarázza: „némileg azon 
helyzetben voltam, mint a magán vasgyárak bito
kosai: nem bíztam feltétlen abban, hogy az acél
gyártás felsőmagyarországi nyersvassal akadály 
nélkül keresztülvihető legyen.” [22]

Ha ebből az idézetből kiindulva, kritikát kívá
nunk gyakorolni, azt mondhatjuk, hogy bizonyos 
mértékben igaza volt Péch Antalnak, amikor a 
kockázatot nem vállalta. A szállítás a felvidéki 
nagyolvasztókból ekkor rendkívül nehézkes és 
költséges volt. Ezenkívül ismeretlen volt a felső
magyarországi olvasztók nyersvasa a Bessemer-el- 
járás részére. Ismeretlen volt továbbá az Uppony, 
Nekézseny és Tapolcsány-vidéki ércekből gyártott 
nyersvas felhasználási lehetősége is a Bessemer 
acélgyártáshoz. De ha a haladás szempontjából 
elemezzük a kérdést, feltétlenül azt kell monda
nunk, hogy az elhatározás elhamarkodott volt. 
A magyar kincstárnak újonnan alapított kohá
szati üzemében vállalnia kellett volna a kockázatot 
és a többletköltséget is, mert ezzel a versennyel a 
magánipart is kényszeríteni lehetett volna a hala
dottabb gyártási eljárás bevezetésére.

1875-ben Péch Antal, aki akkor már a Selmec
bányái Bányaigazgatóság vezetője,' s egyúttal a 
diósgyőri gyár főfelügyeleti hatósága volt, világo
san látta, hogy az acélsínek gyártásának milyen 
nagy a jelentősége. Éppen ezért a pénzügyminisz
tériummal együtt a diósgyőri gyár részére egyik 
stájerországi vasgyárból 600 mázsa Bessemer-tus- 
kót rendelt, hogy azokkal próbahengerlést végez
zenek. A próbahengerléssel a kívánt célt elérték, 
mert ezzel jó gyakorlatot szereztek és bebizonyí
tották, a gyárat úgy rendezték be és szerelték fel, 
hogy némi módosítással az üzemi berendezések 
szaporításával a versenyt más gyárakkal fel
vehessék. [23]

A kísérletek igen hasznosnak bizonyultak, amit 
a Selmecbányái Bányaigazgatóság a minisztérium 
felé is tudatosít, mondván: „ ...azon  előny min
denesetre el fog éretni az által, hogy diósgyőri 'acél
sínek fognak forgalomba hozatni és így a piac a 
későbben gyártandó acélsínekre elő fog készíttet
ni.” Az igazgatóság az acélgyártás bevezetésének 
szükségességét világosan látta, azonban a Bessc- 
mer-eljárás bevezetésének költségeit egyelőre so-

*/ Ma Len in K ohászati M űvek
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kallta, ezért a Pernot-féle acélgyártó kemence be
vezetését javasolta. A "Bessemer-eljárás bevezetése 
tehát háttérbe szorult. [24]

1878- ban a Siemens—Martin acélgyártás be
vezetésére kapott a diósgyőri gyár engedélyt a 
minisztériumtól. Az engedély alapján az építkezést 
megkezdték, az első csapolás pedig 1879-ben meg 
is történt. [25]

1879- ben a pénzügyminiszter már célszerűnek 
látta a Siemens—Martin acélgyártás mellett a 
Bessemer acélgyártásnak is Diósgyőrben való 
bevezetését, [26] s miután ezt az elhatározását 
véglegesnek tekintette, elrendelte a Bessemer- 
-gyártás tervének elkészítését. [27] A Diósgyőrött 
berendezendő Bessemer-acélgyártás érdekében a 
rónici Bessemer-kísérleteket a Selmecbányái 
Bányaigazgatóság Kerpely Antal Selmecbányái 
akadémiai tanár bevonásával tovább folytatta, 
mert ezeknek nagy fontosságot tulajdonított. [28] 
A Bessemer-acélgyártás bevezetése végett a diós
győri gyárnak megfelelő szakemberre volt szük
ség. Pályázati felhívással a Bessemer-acélgyártás- 
ban elméleti képzettséggel, több évi gyakorlattal 
rendelkező és az elemzési munkában is jártas, s egy 
Bessemer-gyár önálló vezetésére alkalmas műveze
tőt keresett: A felhívásra Németországból, Belgi
umból, Franciaországból és Angliából is jelent
keztek szakemberek. A jelentkezők közül a neu- 
bergi acélgyár hutamesterét, Kazetl Gusztávot 
választották ki az új üzem vezetőjéül. [29]

Az új acélmű vasszerkezeti berendezéseit a 
M. kir. Államvasutak Gépgyára [30], a gépi beren
dezéseket pedig az esseni Unió Gépgyár szállította. 
[31] 1882. augusztus 19-én a Bessemer-acélművet

2 darab 6 tonnás konverterrel, 2 darab regeneratív 
ömlesztőkemencével (kemencével) és két darab 
gázfejlesztővel üzembehelyezték. A diósgyőri gyár 
teljesítette régvárt hivatását a szélfrissítő acél
gyártás terén. [32] A berendezés ,,...a z  újkor 
minden kívánalmainak megfelelő . . . ” — ismeri el 
a kortárs. [33]

A Bessemer-mű megépítésével egyidejűleg idő
szerűvé vált ■ a gyártáshoz szükséges megfelelő 
minőségű nyersvas biztosítása is. Ennek fontossá
gáról, mint országos kérdésről, a leghivatottabb 
körök is meg voltak győződve. Szükségét érezték 
hogy az acélsíneket belföldi nyersvasból gyártsák, 
mert ez a hazai vasiparra nézve különös jelentő
séggel bírt, s éppen ezért mint jogos kívánságot 
állították fel a tételt: , , . . .a  feísőmagyarországi 
nagyolvasztók rendelkezésükre álló természeti 
kincsek fokozottabb kiaknázása által az új magyar 
Bessemer-acélgyár fejlődésével lépést tartsanak, 
hogy a jövőben összes nyersvas szükségletét kizó- 
rólag hazai művekből fedezhessék.” [35] A diós
győri gyárnak 1875 óta nagyolvasztója nem volt, 
ezért kellett nyersvasszükségletét külső szállítá
sokkal fedezni. A Bessemer-gyár felépítésére enge
délyezett hitelkeret nem tette lehetővé nagy- 
olvasztó felépítését is, így nyersanyag-ellátás 
szempontjából a felsőmagyarországi nagyolvasztók 
ra volt utalva. [35]

Az új Bessemer-acélmű (4. kép) üzembehelye
zése rendkívül kedvezően ment végbe. A gyártás 
megindulásakor a felsőmagyarországi Bessemer- 
-nyersvas természete ismeretlen volt, tehát kísér
letezni kellett a gyártásnál. A nyersvas kezdetben 
igen hideg járatúnak bizonyult, ezért a gyár kény-

4. kép. A  Bessemer-acélmű Diósgyőrben 1900-ban
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télén volt az idegen nagyolvasztók üzemének 
módosítását kérni. A kívánt módosítások elvégzése 
után a gyártás zavartalan menete biztosítható 
volt. Az átalakítások után a Bessemer-acélmű 
egyik legnagyobb szállítója, gróf Andrássy"Manó 
vasgyárai lettek. [36] Bebizonyosodott tehát, 
hogy a vasúti sínek gyártásához teljesen jó és alkal
mas Bessemer-acél gyártható felsőmagyarországi 
nyersvassal, diósgyőri barnaszénnel, diósgyőri 
tűzálló anyaggal Ha tehát ezeket a kísérleteket 
10—15 évvel korábban kezdték volna, nemcsak a 
diósgyőri gyár, de a magyar vaskohászat fejlődése 
is más irányt vehetett volna.

A két konvertert amerikai rendszer szerint épí
tették fel, ezek emelt vasállványon nyugodtak. 
A kész acélt daruval emelt és forgatható üntőüstbe 
csapolták, innen mozgókocsira helyezett kokillák - 
ba öntötték a folyékony acélt. A kocsi-megoldást 
azért választották, hogy az öntés után a kokillák a 
konverter-csarnokból a hengerműbe továbbít
hatók legyenek. A tuskók kiemelésére külön „szint” 
építettek két daruval.

A konverter működéséhez szükséges fúvólevegőt 
a konverter-csarnok melletti faépületben elhelye
zett 500 (600 indikált) lóerejű harangszelep ,,ve- 
zényművel” felszerelt tárcsás szívó- és nyomó
szeleppel felszerelt fúvógép szolgáltatta. A gép 22 
fordulattal és 2 atm. nyomással működött. A nyers
vas átömlesztését a konverter-csarnokkal sín
pályával összekötött épületben elhelyezett, gene
rátorgázzal fűtött ömlesztő kemencében végezték. 
Az ömlesztéshez 2 kemencét tartottak állandóan 
üzemben, melyek 24 óra alatt 13-14 adagot adtak a 
Bessemer-műnek, adagonként 65 q súllyal. Továb
bi 2 ömlesztőkemence mint tartalék, üzemen kívül 
állott, azokat csak akkor használták, ha az üzem
ben lévők közül valamelyik meghibásodott, vagy 
ha a termelés mennyiségét növelni kívánták. 
Az ömlesztőkemencékből a nyersvasat kocsira 
szerelt öntőüstbe engedték. Az öntőüstöt a kocsin 
a konvertercsarnok előtt felállított hidraulikus 
daruhoz szállították, a konverter szintjéig fel
emelték, az adagolás innen történt.

A beépített konverterekből (2 db) rendszerint 
csak az egyik volt üzemben, a másik tartalékként 
állt. Az üzemben lévő konverter 24 óránként 65 q 
adagsúly mellett, melyhez kb. 6 q hozagot adtak,
8—900 q acélt termelt. Az ömlesztőkemencéhez 
16 db 6 t-s gázgenerátor tartozott. A generátorok 
szénfogyasztása 24 óránként 50—56 t  diósgyőri, 
saját szénbányából származó szén volt. A fúvógép
hez a gőzt -— a konverter-csarnok elé és a generáto
rok mellett épített — kazánházban termelték, 
ahol 6 kazán működött. A 6 kazán közül állandóan 
csak 3 volt üzemben, 3 tartalékot képezett. A Besse
mer-acélmű kiegészítését képezte a szárítókamra, 
ahol az öntőüstök és konverterek részére szolgáló 
tűzállótéglákat raktározták. A konverterek, daruk 
és a torokemelő mozgatását a gépházban álló kettős 
kompresszor végezte. [37]

A Bessemer-acélmű bármikor a Thomas-féle 
eljárásra is átalakítható volt. A konverter és öntő
csarnok különválasztásával lehetséges volt, hogy 
az öntések egymás után megtörténhettek. A ,,tus

kó-verem” mellőzésével a segédanyagok, a kokillák 
beszállítását, a salak, a hulladék stb. elszállítását, 
valamint szellőztetését könnyen elvégezhették. 
A Holley-rendszerű konvertereket, valamint a le
csapolható nyersvas üstöket, a regeneratív kemen
céket, mint nyers vas-olvasztókat, valamint a 
vízzel hűtött konverter-kéményeket Magyarorszá
gon először itt alkalmazták. [38]

Az 1890-es években az eredetileg 6 tonna be
fogadóképességű konvertereket 9 tonnára építették 
át. A konverterek — a Bessemer jellegnek meg
felelően — savas bélésűek voltak. [39] Az átépített 
konverterekben 24 óránként 24 adaggal a termelés
ekkor már 216 tonnára emelkedett.

A termelésre négy adat áll csak rendelkezésünk
re, azonban ez is élénken bizonyítja azt a fejlődést, 
ami a Bessemer-acélgyártás terén a diósgyőri gyár
ban bekövetkezett. [40]

Mű 1885 év 1895 év 1911 év 1912 év

D iósgyőr 21 500 t  51 628 t  33 540 t  51 850 t  
R esica 36 400 t  23 702 t  —  —

A Bessemer-acélgyártás a diósgyőri gyár terme
lésében igen jelentős emelkedést és minőségi javu
lást idézett elő. A gyártott sínek a megkívánt 
követelményeknek megfeleltek, olyannyira, hogy 
még 1962-ben is találhattunk 1890-ben gyártott 
síneket egyes MÁV állomásokon,valamint, a 
mellékvonalakon.

A magyar kincstár és ennek keretében az állami 
vasművek központi igazgatósága 1906-ban tervbe 
vette, hogy a Diósgyőrben lévő Bessemer-üzemet 
Vajdahunyadra helyezi át. Az áthelyezéssel az 
acéltermelést kívánták gazdaságosabbá tenni. 
Vajdahunyad tudvalevőleg ebben az időben a 
diósgyőri gyárnak egyik legnagyobb nyersvas 
szállítója volt, egy központi igazgatóság alatt, 
mint testvérgyárak működtek. Az áthelyezés 
indoka-az volt, hogy a vajdahunyadi nyersvasat 
nagy költséggel kellett Diósgyőrbe szállítani, ott 
újra megolvasztani és csak ezután lehetett a kon
verterekben felhasználni. A beolvasztás külön 
tüzelőanyagot igényelt, Vajdahunyadon viszont 
a nagyolvasztókból közvetlenül lehetett volna a 
konverterbe adagolni és így a gyártási költéget 
csökkenteni. Az üzem áttelepítése csak terv maradt 
mert az akkori politikai viszonyok ennek megvaló
sítását nem tették lehetővé. [41]

A Bessemer-acéloknál . az idők folyamán a 
Siemens—Martin acélgyártás minőségi versenye 
következtében mind nagyobb minőségi követel
ményekkel léptek fel a rendelők. A diósgyőri gyár
nak a nyersvasgyártóknál ez okból növelni kellett 
a minőségi igényt, s így ezután a nyersvas ára a 
minőségi követelmények hatására emelkedett, ami 
természetesen a Bessemer-acél önköltségében is 
emelkedést idézett elő, a gyártás tehát már nem 
volt racionális. Ilyen előzmények után 1911-ben 
határozták el a Bessemer-acélmű megszünte
tését. A megszüntetendő acélmű helyett a Martin 
acélmű fejlesztését vették tervbe. 1914 február 
havában a Bessemer-acélművet 32 évi üzem 
után megszüntették és leszerelték. [42]
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A  szerző  a  K O S T  országok  és J u g o sz lá v ia  ko k sz 
fe lh a szn á lá s  csökkentése érdekében te tt fon tosabb  
fe jlesztéseket ism er te ti. Á tte k in té s t a d  a z  egyes  
országok  n yersva s  g y á r tá ssa l kapcso la to s m ű sza k i  
m u ta tó szá m a in a k  a la k u lá sá ró l.

A KGST tagországokban, valamint Jugoszláviá
ban nagy gondot fordítanak a nyersvasgyártásnál 
felhasznált koksz csökkentésére. Az elért eredmé
nyeket komoly mértékben segítette elő azon intéz
kedések megvalósítása, amelyeket a KGST Vas- 
kohászati Együttműködési Állandó Bizottsága 
1975-ben és 1979-ben hagyott jóvá.

A bizottság ajánlásai három alapvető területre 
terjedtek ki: az elegy előkészítésének javítására, 
a fúvóléghőmérsékletének növelésére és a szén- 
hidrogének hatékonyabb felhasználására, fogyasz
tásuk egyidejű növelése mellett.

Az elegy előkészítésének javítása területén a 
bizottság azt ajánlotta, hogy a kitermelt vasérc 
nagyobb fokú dúsítása útján növeljék a nagyol
vasztó elegyének vastartalmát, egyeztetvén az 
exportőr országokkal a vasérc szállítására vonatko

zó megfelelő műszaki előírásokat, továbbá tökéle
tesítsék a vas alapanyag nyersvasgyártásra történő 
előkészítését, nevezetesen: az elegy átlagolására 
vonatkozó paraméterek és szemnagyság szerinti 
összetételét illetően, növeljék a tömörítvény (a 
konkrét feltételekhez optimális bázikusság mellett) 
és a pelletek arányát a nagyolvasztó elegyén belül.

Az első területen folyó munkák közül a legfonto
sabb az ércek vastartalmának növelése. Ezen 
művelet hatékonyságának értékelése azonban 
komoly nehézségekkel jár együtt, tekintettel szá
mos egyéb tényező (az elegyalkotó arányai, bázikus- 
ságuk stb.) egyidejű hatására.

A vastartalom nagyolvasztó elegyén belüli 
változását közvetetten értékelhetjük a nyersvas- 
gyártás fajlagos salakkihozatalának megváltozása 
alapján. Az Informsztal információszolgálat adatai 
alapján ez a mutató (kg/t nyersvas) a KGST tag
országokban, valamint Jugoszláviában 1970. és 
1980. között a következőképpen változott (N. a. — 
nincsenek adatok: a zárójelekben feltüntetett 
adatok az illető ország publikált anyagaiból vett 
adatok):
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Ország 1970 1975 1979 1980

Bulgária 750 , 638 685) (689)
M agyarország 830 843 836 844
N D K N.a. 641 631 627
Lengyelorsz ág 816 521 571 539
R om ánia (556 597 490 477
Szovjetunió 483 ' 448 467 476
Csehszlovákia 756 650 614 631
Jugoszlávia N.a. (566) (559) N.a.

A vizsgált időszakban a salakkihozatal vala
mennyi KGST tagországban csökkent, Magyar- 
ország kivételével.

A nagyolvasztó vastartalmú alapanyaga elő
készítésének területén a KGST-országokban, vala
mint Jugoszláviában 1979. és 1980. között számos 
rendszabályt foganatosítottak.

Bulgáriában 1980-ban a Kremikovci Kohászati 
Kombinátban rekonstruálják a zsugorítószalago
kat, a 2. és 3. sz. nagyolvasztóknál a vedres fel
vonók (szkip) előtti tárcsás rostákat leváltották a 
sokkal nagyobb hatásfokú rezgőszitákkel. A Lenin 
Kohászati Kombinátban kísérleti nyersvas-adago- 
kat olvasztottak úgy, hogy az elegyben dolomito- 
zott zsugorítmányt használtak.

A Német Demokratikus Köztársaságban 1980- 
ban az 1 tonna nyersvasra jutó nyers mészkőfel
használás 10,9 kg-mal csökkent 1979-hez képest, a 
tömörítvény bázikusságának növelése révén, és a 
tonnánkénti salakkihoztal is 10,8 kg-mal csökkent. 
A Maxhütte üzemben némileg javult a koksz minő
sége.

A Lengyel Népköztársaságban a Katovicei 
Kohászati Kombinátban a vasérceket kerekes 
rakodók segítségével erre a célra kialakított érc
raktárakban átlagolják. Az érccel együtt bekeverik 
a torokport, a zagyot, valamint az égetett meszet és 
a revét. Más, zsugorítóművel rendelkező üzemek
ben legalább tíz napi szükségletnek megfelelő érc
mennyiséget halmoznak fel.

A Lenin Kohászati Kombinátban, valamint a 
B. Beruta Kohászati Üzemben megszervezték az 
aggloércek osztályozását, a 16 mm-nél nagyobb 
darabok kirostálásával.

Valamennyi vállalatnál az apró kokszot, vala
mint az adalékanyagot a zsugorítás előtt 3—0 mm 
nagyságra aprítják. Ennek az apró koksznak az 
alkalmazása lehetővé teszi a zsugorító üzemekben 
az ágyazó anyag nélküli munkát, ami növeli a 
teljesítményt.

1979-ben a zsugorítószalagok munkaintenzitásá
nak fokozásával megnövekedett a tömörítvény 
előállítása.

A Román Szocialista Köztársaságban az utóbbi 
két év során a kohászati üzemekben számos olyan 
intézkedést vezettek be, amelyek célja a nagy- 
olvasztók elegyének minőségjavítása. Javították á 
darabos ércek osztályozását és törését, az összes 
üzemben előzetesen figyelembe vették az átlagosí- 
tást szolgáló berendezéseket, gyakorlatilag teljesen 
kiiktatták a mészkövet a nagyteljesítményű kohók 
elegyéből és lényegesen csökkentétték annak fel- 
használását más nagyolvasztókban, növelték a 
darabosított anyagok részarányát 88 %-ra.

A Szovjetunióban a leghatékonyabb aglóérc 
átlagosítást a Nyugat-Szibériai Kohászati Üzemek

és a Karagandai Kohászati Kombinát ércelőkészítő 
telepein érték el. Itt az összes tömörítvény minta 
91—93 %-a vastartalmat illetően ±0,5 % között 
ingadozik.

1979-ben a tömörítvény portartalma 17,3 %-ról
15,7 %-ra csökkent, a zsugorítás és az elegy elő
készítés technológiájának tökéletesítése következ
tében :

a zsugorított réteg vastagsága 400—450 mm-re 
nőtt („Zaporozssztal” üzem):

megszervezték az elegy gőzzel történő előmelegí
tését (a „Kommunar”, valamint a Nyugat-Szibériai 
Kohászati Üzemekben, az Orszk—Halilovszki Ko
hászati Kombinátban).

A vállalatok többségében a szkip előtt a koksz 
apróbb részeinek leválasztására hatékony kétsíkú 
vibrációs rostát használnak.

Rázórostákat állítanak fel az apró szemcsék 
kirostálására is a tömörítvény zsugorítószalagok
ról való levételénél. Ezt alkalmazzák a Novokri- 
vojrogi Ércdúsító Kombinátnál, a Novolipecki 
Kohászati Üzemekben és a Karagandai Kohászati 
Kombinátban.

Az apró szemcsék a tömörítvényből a szkip előtt 
történő kirostálása minden 2000 m3 vagy ennél 
nagyobb térfogatú nagyolvasztó esetében meg
valósult. A ,,К rivorozssztal’’’ Kohászati Kombinát 
9. sz. nagyolvasztójánál 6 %-ra csökkent a szkip- 
ben lévő tömörítvény 5—0 mm frakciójú érc tartal
ma. A Cserepoveci Kohászati Üzem 1. és 2. sz. 
nagyolvasztóinál, valamint a Zsdanovi „Ujies” 
Kohászati Üzem 3. sz. kohójánál — melyek tér 
fogata 1000 és 1719 m3 — a rekonstrukció során 
a vagonmérleg szállítászalagos berakóval látták el, 
ahol a tömörítvényből szintén kirostálják a darát.

Megállapították, hogy az ércdara-tartalom (5—0 
mm) tömörítvényen belüli 1 %-osteljesítménynöve
kedését és 0,5 %-os kokszmegtakarítást.

Csehszlovákiában a Nyizsnyaja Szlana üzemben 
megkezdték a pelletek gyártását 1980. végén, a 
szolvákiai szideritekből készült koncentrátumok- 
ból. Megszervezték a tőkés országokból vásárolt 
vasércek egy részének osztályozását. Nagy figyel
met fordítanak a kokszból és a tömörítvényből 
a dara kiszitálására, a nagyolvasztóba történő 
berakásuk előtt. Az ilyen célra szükséges felszerelé
seket a gépi berendezéseket a nagyjavítások alkal
mával állítják be. Jelenleg hat nagyolvasztó mű
ködik osztályozott eleggyel: kettő a Vitkovicei 
Kohászati és Gépipari Kombinátban, egy a Gott- 
wald Novaja Huta Kohászati Kombinátban, és 
három a Kélet-Szlovákiai Kohászati Kombinátban.

1979-ben Jugoszláviában több kohászati üzem
ben végeztek rekonstrukciót az érc, a tömörítvény, 
valamint a koksz nagyolvasztóba való berakása 
előtti rostálásának biztosítása érdekében.

A későbbiekben tervbe van véve a ,,Vares” érc
bánya vasércei dúsításának javítása mágneses 
szeparációval, a gazdag import-ércek aggloelegyen 
belüli arányának növelése, a tömörítvény bázikus
ságának fokozása.

A fúvószél hőmérsékletének emelése területén a 
Bizottság ajánlja, hogy valamennyi új nagyolvasz
tónál érjék el az 1300- 1400 °C-os fúvólég-hőmér-
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.чек letet, a meglévő kohók pedig az egyes országok
ban átlagosan 1000—1200 °C-ra emeljék.

Az , JnformsztaF” információs szolgálat adatai 
szerint a fúvószól-hőmérséklet átlagos növekedési 
dinamikája (°C) a KGST-országokban, valamint 
Jugoszláviában 1970. és 1980. között az alábbi 
adatokkal jellemezhető (a zárójelen belül szereplő 
adatok a Bulgáriában és Jugoszláviában közzétett 
adatoknak felelnek meg):

Ország 1970 1975 1979 1980

B ulgária 800 (900) (910) (902)
M agyarország 826 900 924 951
N D K N.a. 1028 973 1010
Lengyelország 966 994 990 995
R om ánia 870 1025 1 134 1 102
Szovjetunió 1058 1052 1073 1071
Csehszlovákia 963 1013 101 1 1029
Jugoszlávia N.a. (870). (868) N .a.

N .a. = n incsene<k adatok

A KGST-országokban, valamint Jugoszláviában 
számos vállalatnál és az egyes kohóknál a fúvószél 
hőmérséklete lényegesen meghaladja az országra 
vonatkoztatott átlagértékeket. így például Romá
niában a Galaei Kohászati Üzem nagyolvasztójá
ban a fúvólég átlaghőmésréklete 1980-ban elérte 
az 1182 °C-ot.

1977-ben a Bizottság egyetértett a KGST Titkár
ság és a Nyers vasgyártási Szekció javaslatával 
arra vonatkozóan, hogy az országokban célszerű 
tovább folytatni a nagyolvasztókba befúvatott 
forró levegő hőmérsékletének növelésére irányuló 
munkákat, az intézkedés-rendszer (intézkedések 
komplexuma) megvalósítását előíró programnak 
megfelelően.

A bizottság ajánlotta, hogy az egyes országok
ban dolgozzák ki különböző határidőkre a megfe
lelő programokat, amelyek azt a célt tűzik ki, 
hogy a fúvólég hőmérsékletét végül is 1200— 
1400 °C-ra emelik.

Az egyes országok küldöttségei bejelentéseinek 
megfelelően ilyen programokat dolgoztak ki Bul
gáriában, Magyarországon, Lengyelországban, a 
Szovjetunióban és Csehszlovákiában.

Bulgáriában a Kremikovci Kohászati Kombi
nátban olyan léghevítő rendszert helyeztek üzembe 
amely zárt keverőkkel és automatikus szeleprend
szerrel működik. Megkezdték az 1. és 2. sz. kohók 
léghevítőinek rekonstrukcióját hatlapú téglákkal, 
és a felső szinteken dinasz-berakással. A kidol
gozott programnak megfelelően 1983-ban a befú- 
vatott forró levegő hőmérséklete eléri az 1100— 
1150 °C-ot.

Az 1985-ig szóló programnak megfelelően Ma
gyarországon a Dunai Vasműben, a Lenin Kohá
szati Műveknél, valamint az Ózdi Kohászati 
Üzemeknél tervbe van véve az összes nagyolvasztó 
léghevítő rendszerének rekonstrukciója. 1979-ben 
rekonstruálták a Dunai Vasmű 2. sz. nagyolvasz
tójának egyik léghevítőjét.

A Német Demokratikus Köztársaságban 1980- 
ban a befúvatott levegő hőmérséklete az 1979. 
évihez képest átlagosan 25°-kal volt magasabb. 
Ez lehetővé tette a forró levegő hideg levegő be
keverése nélküli befúvatását, a léghevítők páros

párhuzamos üzembe állítását (a négy léghevítővei 
ellátott nagyolvasztóknál), valamint négy nagy- 
olvasztó levegőmelegítő rendszeréhez felhasznált 
gáz 2—4 %-os földgáz adalékkal való dúsítását.

Most folyik a befúvatott forró levegő hőmér
séklete emelését célzó hosszú távú program elő
készítése. Előzetesen meghatározták a befúvatott 
forró levegő konkrét feltételek szempontjából 
optimális hőmérsékletét, valamint a léghevítők 
rekonstrukciójának főbb tendenciáit. Folyik a 
szükséges műszaki dokumentáció kidolgozása.

A Lengyel Népköztársaságban folyik a munka 
a léghevítők optimális üzemállapotának meghatá
rozása érdekében. A Katovicei Kohászati Kombi
nátban a rács felmelegítési idejét 3 órában, a be
fúvatott levegőét pedig 1 órás periódusban álla
pították meg. Ilyen helyzet mellett 1330—1350 °C- 
os boltozati hőmérséklet biztosítható.

A Katovicei Kohászati Kombinátban, a ,,Lenin” 
Kohászati Kombinátban, a B. Beruta Kohászati 
Üzemekben és a Scsecsini Kohászati Üzemekben 
a szelepek működtetése automatizálva van. Tervbe 
van véve a fűtőfelület megnövelése. A Katovicei 
Kohászati Kombinátban ennek értéke a nagyol
vasztó hasznos térfogatának 1 m3-ére 86 m2-t tesz 
ki. A „Lenin” Kohászati Kombinátban a negyedik 
léghevítő felépítése után a fűtőfelület fajlagos hő
mérséklete a jelenlegi 70-ről 83 m2/m3 értékre fog 
megnőni. A B. Beruta Kohászati Üzemekben 
már épül a negyedik léghevítő.

A lengyel kohászati vállalatoknál programokat 
dolgoztak ki a befúvatott levegő hőmérsékletének 
növelésére. A Katovicei Kombinátban úgy tervezik 
hogy a hőmérsékletet 1250°C-ra növelik meg. 
Azok a vállalatok, ahol egyes nagyolvasztókat le
állítottak, a hozzájuk tartozó léghevítőket rekonst
ruálják és a működő nagyolvasztókhoz kapcsolják.

A Katovicei Kohászati Kombinát üzemi tapasz
talatai azt mutatják, hogy a fúvólóg hőmérsékle
tének növekedése javítja a nyersvas minőségét, 
mindenekelőtt biztosítja a nyersvasban levő kén
tartalom csökkenését.

A Román Szocialista Köztársaságban folyik a 
nagyolvasztók léghevítőinek rekonstrukciója, 
amellyel úgy tervezik, hogy a fúvószél hőmérsék
letét megnövelik 1200°C-ra, vagy ennél is na
gyobbra. Ennek érdekében jó minőségű tűzálló 
anyagokat építenek be a fúvószél vezeték bélései
hez is.

A Szovjetunióban a léghevítők többségénél a 
szelepek működtetése félautomatikusan történik. 
Számos vállalatnál (a Magnitogorszki és a Nyizs- 
nye-Tagili Kohászati Kombinátnál) zárt keverő- 
ket alkalmaznak.

A nagy hőmérsékleti zónákban dinasz alkalma
zásával 1500—1550 °C-os boltozati hőmérsékle
tet biztosítanak (a kupola hőmérséklet 100 fokkal 
való emelése lehetővé teszi a befúvatott levegő 
hőmérsékletének 70—90 fokkal történő megnövelé
sét). Megállapították, hogy a léghevítő teljes mű
ködési, periódusa időtartamának 1 órával történő 
csökkentése lehetőséget ad a befúvatott levegő 
hőmérsékletének növelésére: soros üzemben 30— 
40, páros-párhuzamos üzemben pedig 20—25 fok
kal.
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A Novolipeck-i 6. sz. nagyolvasztónál, valamint 
a Krivoj-Rogi Kohászati Üzemek 9. sz. nagyol
vasztójánál az újonnan üzembe helyezett léghe- 
vítők jellemzői a következők (a nagy hőmérsékleti 
zónában dinaszt használnak, a rácsok — hatlapú 
blokkok):

6. sz. 9. sz.

Léghevítők szám a 4 4
E gy léghevítő felülete, m 2 66 000 126 000
U gyanaz, 1 m 3 rácsra 32,7 32,7
U gyanaz, a  nagyolvasztó

l m 3 hasznos té rfogatára 70,0 100,8

A tapasztalat azt mutatja, hogy a befúvatott 
levegő hőmérsékletének 100 °C-kal való növelése 
(1100 °C fölött) lehetővé teszi az 1 tonna nyers
vasra jutó kokszfelhasználás 10—12 kg-mal való 
csökkentését, közvetlenül a fúvószél felmelegíté
sének következményeképpen, és újabb 16—20 
kg-mal való csökkentését azáltal, hogy lehetőség 
nyílik a fúvóléghez viszonyítva a földgáz 1,2—
1,5 %-os növelésére (1 tonna nyersvasra 18—20 m3- 
rel).

A Szovjetunióban egy olyan programot dolgoz
tak ki, amely szerint 1985-re átlagosan az ország
ban el kell érni a befúvatott levegő 1125 °C-os hő
mérsékletét.

Csehszlovákiában minden kohászati üzemben 
intézkedési programot dolgoztak ki a nagyolvasz
tókba befúvatott levegő további növelésére. Ez a 
program tartalmazza új, megnövelt fűtési felületű 
léghevítők építését és rekonstrukcióját, a nagy 
hőmérsékleti zónákban dinasz, valamint új szi
getelőanyagok felhasználásával.
A kiváló mutatókat a toldat elhelyezésénél levő 
alaprésszel egyesített kiálló égésterű, egy közös 
aszimmetrikus boltozató léghevítőknél érik el.

Jugoszláviában a „Sisak” Kohászati Üzemben 
1979-ben két léghevítőt rekonstruáltak, aminek 
eredményeképpen a léghevítők fajlagos fűtőfelü
lete 1 m3 hasznos kohótérfogatra számítva 9,5 %- 
kai megnőtt. A befúvatott forró levegő hőmér
séklete 68 fokkal emelkedett az 1978. évi értékhez 
képest. A következő rekonstrukció lehetővé teszi a 
900—950 °C-os hőmérséklet elérését.

A „Zenyica” Kohászati Kombinát 4. sz. nagy- 
olvasztójánál, amelyet 1979 márciusában helyez
tek üzembe, a befúvatott forró levegő átlagos hő
mérséklete 1030 °C.

A fúvószél hőmérséklete növelésének meglevő 
lehetőségei még nincsenek teljesen kiaknázva. 
A Szmederovo Kohászati Üzemben elért 1020 °C- 
os fúvólég-hőmérséletet 1080°C-ra lehet növelni, 
a Jeszenyice Kohászati Üzemben pedig 824 °C-ról 
900 °C-ra.

A bizottság anyagaiban nagy figyelmet fordí
tanak a szénhidrogének felhasználási hatékony
ságának javítására és felhasználásuk növelésére. 
A bizottság ajánlotta a KGST országoknak, vala
mint Jugoszláviának, hogy bővítsék a gázhalmaz
állapotú, a folyékony és a por alakú tüzelőanya
goknak, mint kohókoksz részbeni helyettesítőinek 
a felhasználását, szem előtt tartva a meglevő 
forrásokat és a gazdasági eredményességet.

Jelenleg a nagyolvasztók befúvatott forró leve
gőjénél a következő szénhidrogéneket használják

fel: Bulgáriában — pakurát és kőszénkátrányt; 
Magyarországon, az NDK-ban és Lengyelország
ban — földgázt és pakurát; Romániában — föld
gázt, a Szovjetunióban és Csehszlovákiában — 
földgázt és pakurát.

Bulgáriában a befúvatott szénhidrogének meny- 
nyiségének növelését a befúvatott forró levegő hő
mérsékletének növelésével és az égők konstruk
ciójának tökéletesítésével biztosítják. A koksz 
pakurával és kőszénkátránnyal való kiváltási mu
tatója 1,3 kg/kg értéket ér el.

1980-ban a Kremikocvi Kohászati Kombinát
2. sz. nagyolvasztójában megkezdték a földgáz 
és az oxigén üzemi befúvatását.

Magarországon 1979-ben a Dunai Vasmű 2. sz. 
nagyolvasztójában az 1 tonnára jutó pakura
felhasználás 14,6 kg-mal nőtt.

A Német Demokratikus Köztársaságban az 
„Ost” Kombinátban 1980 júliusában az eddigi 
pakura helyett megkezdték a földgáz befúvatását.

Lengyelországban 1980-ban némileg csökkent a 
földgáz és a pakura fajlagos felhasználása. A 
szénhidrogének sokkal hatékonyabb kihasználása 
érdekében bevezetik a nagyolvasztók valamivel 
nagyobb elméleti égéshőjű üzemét.

Romániában a befúvatott forró levegőt az 
1979. évi 1141 °C-ról 1980-ra 1155°C-ra növelték, 
és ugyanezen időszak alatt a fajlagos oxigén
felhasználás 1 tonna nyersvasra kivetítve 39,3 m3- 
ről 40,5 m3-re nőtt, ami lehetővé tette az 1 tonna 
nyersvasra jutó 84,1 m3 földgáz-felhasználás
85,7 m3-re való növelését.

A Szovjetunióban megállapították, hogy a 
szénhidrogének és az oxigén felhasználási haté
konyságának növelését segítették mindazon in
tézkedések, amelyek arra irányultak, hogy javít
sák a nagyolvasztók járásának egyenletességét, 
és a szénhidrogén alkotóit mind nagyobb mérték
ben szénmonoxiddá és hidrogénné alakítsák át a 
fúvósík égési övezetében. A szénhidrogén-felhasz
nálás hatékonyságának növelését célzó intézkedé
sek bevezetéséből származó gazdasági eredmények 
1 millió tonna nyersvasra számítva, 100—200 ezer 
rubelt tesznek ki, a koksz árától függően.

Csehszlovákiában a K. Gottwald Nova Huta 
Kohászati Kombinátban, valamint a Kelet-Szlo
vákiai Kohászati Kombinátban két oxgénblokk 
üzembe helyezése lehetővé tette, hogy 1980-ban 
az 1979. évihez viszonyítva az oxigén-felhasználást 
országos szinten átlagban 32,9 m3/t nyersvasról
42,0 m3/t nyersvasra növeljék. A Kelet-Szlová
kiai Kohászati Kombinát 1. sz. nagyolvasztójá
ban hozzáfogtak a földgázos gyártási technológia 
elsajátításához. A következő években a földgáz 
felhasználása tovább fog nőni.

Jugoszláviában tovább fogják bővíteni a föld
gáz és az oxigén nagyolvasztók befúvatott forró 
levegőjében való használatát.

A kokszfelhasználás csökkenését segíti elő a 
technológiai rendszer tökéletesítése, valamint a 
gyártandó nyersvas minőségi választéka és a 
modernebb berendezés bevezetése.

A Német Demokratikus Köztársaságban az 
„Ost” Kombinátban a 3. sz. nagyolvasztót á t 
állították evaporitív (párologtató) hűtésre.
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A Lengyel Népköztársaságban a „Lenin” Ko
hászati Kombinátban 1979-ben az 5. sz. nagyol
vasztó hőállapotát automatikusan ellenőrizték, 
az adag technológiája az elméleti égéshő 2250— 
2350 °C-on való tartásából indul ki; ferde helyzetű 
légfúvókákat helyeztek el. A Scsecsin-i üzemben 
megnövelték a torokgáz nyomását. A Katovicei 
Kohászati Kombinátban a behívatott forró levegő 
szelepei nagy élettartamúak: párologtatásos hű
téssel már 4 éve működnek.

Romániában kutatásokat folytatnak a szinte
tikus öntödei nyersvas gyártásával kapcsolatban. 
A nagyolvasztók rekonstrukciójánál 20—25 %-kal 
növelték meg a levegőt befúvó fúvókák számát 
(egy sor feltételtől — az adagolóberendezés sa
játosságaitól, a hűtőelemek szerkezetétől stb. — 
függően).

A Szovjetunióban intézkedéseket dolgoznak ki 
és léptetnek életbe a nagyolvasztók béléseihez 
szolgáló tömör és nagy tömörségű tűzálló anyagok, 
a fúvókaműszerekhez szolgáló hőszigetelő dön
gölőmasszák, a léghevítőkhöz szolgáló dinasz tűz 
álló anyagok, a forró szélvezetékhez szolgáló, 
legalább 72 % Al20 3-tartalmú multikorund tűz
álló anyagok előállítására.

Csehszlovákiában számos üzemben honosítot
ták meg a kokillák gyártását acélnyersvasból. 
1979-ben a Kelet-Szlovákiai Kohászati Kombi
nátban rekonstruálták a 2. sz. nagyolvasztót: 
hasznos térfogatát 1719-ről 2400 m:!-re növelték, 
új léghevítőket építettek, kúp nélküli adagoló- 
berendezést helyeztek fel; az adagolást és a hőál
lapotot elektronikus számítógépek segítségével 
irányítják.

Jugoszláviában részben már bevezették, és 
valamennyi vállalatnál be fogják vezetni a behí
vatott forró levegő nedvességtartalmának auto
matikus szabályozását. A KGST-országokban, 
valamint Jugoszláviában a nyersvasgyártásnak 
kokszmegtakarítását célzó intézkedéseinek beve
zetése komoly eredménnyel járt. Az említett or
szágok nyersvasgyártásában a fajlagos száraz
koksz felhasználás (kg/t nyersvas) változási dina
mikája 1970. és 1980 között a KGST Titkársága 
által kiadott statisztikai gyűjteményekből vett, 
következő adatokkal jellemezhető (a zárójelben 
levő számok a román delegáció adatai; a Jugosz
láviára vonatkozó adatokat az „Informsztal”’ 
információs rendszer adta meg);

. Ország 1970 1975 1979 1980

B ulgária 657 591 684 683
M agyarország 
N ém et Demok-

700 638 646 657

ra tik u s  K özt. 702 647 600 592
Lengyelország 703 625 589 596
R qm án ia 587 519 (487) (493)
Szovjetunió 544 521 513 512
Csehszlovákia 613 537 510 519
Jugoszlávia 766 615 611 596

A KGST-országokban a legalacsonyabb koksz
felhasználást 1980-ban Romániában és a Szovjet
unióban érték el. Jelentős sikereket könyvelhetnek 
el ezen a területen az NDK-ban és Jugoszláviában

is. Az egyes országok küldöttségeinek közlései 
szerint 1980-ban az 1 tonna nyersvasra felhasznált 
legkisebb kokszmennyiséget elérő vállalatok, és a 
kokszfelhasználás értéke a következő: a Csere- 
poveci Kohászati Üzemben — 439 kg, a Magni- 
togorszki Kohászati Kombinátban — 453 kg 
(SZU), a Galaci Kombinátban 466 kg (Románia).

Ugyanakkor számos KGST-országban a faj
lagos kokszfelhasználás csökkenésének üteme az 
utóbbi években lelassult. így a Szovjetunióban 
1975 és 1980 között a csökkenés mindössze 8 kg/t 
acélnyersvasat te tt ki, míg Bulgáriában és Magyar- 
országon ezen időszak alatt a fajlagos koksz
felhasználás még nőtt is. Ez volt a koksz- és 
kokszolható szén-mérleg feszültségének egyik oka.

A nyersvasgyártás technológiája és az elegy- 
előkészítés módszerei új útjai keresésére, és a meg
levők tökéletesítésére irányuló tudományos-ku
tatómunkák kibontakozása, valamint ezen kuta 
tási eredmények termelésbe való átültetése lehe
tővé teszik a kokszfelhasználás további jelenté
keny csökkentését.

Következtetések

1. A KGST Vaskohászati Együttműködési 
Állandó Bizottság által 1975-ben és 1979-ben meg
vizsgált jelentésekben és anyagokban kifejtett, a 
koksz nyersvasgyártásban való felhasználásának 
csökkentésére irányuló intézkedések KGST-tag
országokban és Jugoszláviában való megvalósítá
sának eredményeképpen az acélnyersvas gyártá
sánál a fajlagos kokszfelhasználás ezen országok
ban 1970 és 1980 között 1 tonna nyersvasra mint
egy 45 kg-mal csökkent, annak ellenére, hogy Bul
gáriában 26 kg-mal növekedett.

2. A kokszfelhasználás említett csökkenése, 
amely az elegy vastartalmának némi csökkenése 
mellett ment végbe — különösen 1979—1980-ban 
— azáltal lett elérhető, hogy tovább javult az 
elegy előkészítése, megnőtt a nagyolvasztóba be
hívatott földgáz és pakura mennyisége, tökélete
sedett a nyersvasgyártás technológiája, és számos 
szervezési-műszaki intézkedést valósítottak meg.

A behívatott forró levegő hőmérséklete — a 
kokszfelhasználás csökkenésének egyik legfonto
sabb mutatója —- 1970 és 1980 közötti időszakban 
Romániában 232, Magyarországon 175, Bulgá
riában 102, Csehszlovákiában 66 fokkal növeke
dett. A Szovjetunióban és Lengyelországban gya- 
kolatilag az előző szinten maradt, míg a Német 
Demokratikus Köztársaságban 1975-től kezdődően 
némileg még csökkent is.

3. A fajlagos kokszfelhasználás csökkenésének 
üteme lényegesen elmaradt a várakozástól. Ez 
továbbra is megmaradt a kokszmérleg feszültsége 
egyik okának.

4. A bizottság ajánlásainak megfelelően 1978 
és 1980 között Bulgáriában, Magyarországon, 
Lengyelországban, a Szovjetunióban és Cseh
szlovákiában programokat dolgoztak ki a fúvó
szél hőmérsékletének további növelésére.
Ezen programok valóraváltása elősegíti a koksz
felhasználás további csökkenését.
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A hengerelhetőséget meghatározó tényezők
H E V E S I  I M R E  o k i .  k o h ó m é r n ö k  

Ó z d i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k
D K : 621.771.011

A  hengerelhetőséget meghatározó legfontosabb 
tényezők, különös tekintettel az Ózdi Kohászati 
Üzemek adottságaira. A  hengerelhetőség minősítése. 
A hengerelhetőséget meghatározó acélműi tényezők. 
A  kém iai összetétel hatása■ a henger élhetőségre. 
A  m etallurgiai és fém tani jellemzők szerepe. 
A kokillagarnitúra minőségének hatása a hengerel- 
hetőségre. A  hengerelhetőséget meghatározó henger
m űi tényezők. Üzemi adatok elemzése.

1. A minőség és hengerelhetőség fogalma

A termelés növelése, a gyártmányszerkezet 
kialakítása egyre nagyobb követelményeket tá 
maszt az acéiminőségekkel szemben. A minőség 
fogalma rendkívül sokrétű, számos tulajdonságot, 
minőségi jellemzőt takar. Ezek közül — teljes
ségre törekedés nélkül legfontosabbak a kémiai 
összetétel, szakítószilárdság, folyáshatár, méret
hűség, felületi alkalmasság. Összefoglalásaként a 
„felhasználásra való alkalmasság”, a kívánalom
szerinti feldolgozhatóság emelhető ki, mely henge
relt áru esetében az acélminőségek hengerelhető- 
ségi mutatójában fejeződik ki.

Ennek a nagy és bonyolult kérdéscsoportnak 
csak néhány fontosabb részletét elemezzük.

Az öntecsek hengerelhetősége alatt az acélok 
melegállapotban történő képlékeny alakítását ért
jük. Elbírálása a blokksori hengerléskor történik, 
az előnyújtás alkalmával keletkező repedések 
száma szerint. Az értékeléskor 4 kategóriát külön
böztetünk meg. Ezek az alábbiak:
I. Repedésmentesen és pikkelymentesen hen

gerelhető.
II. a Maximálisan két keresztirányú repedés,

vagy minimális pikkelyesség.
II. b 3—4 nagy keresztirányú repedés és pik

kel yesség.
III. M Négynél több keresztirányú repedés és

sűrű kis repedés van, vagy a pikkely esség 
nagy.

III. D Egy vagy két oldalán — sarkán — égetési
jellegű sűrű repedés.

IV. Nagy és számos repedés miatt selejt az 
öntecs.

A hengerelhetőség 1981. és 1982. évi alakulását 
az 1. táblázat tartalmazza.

A hengerelhetőség megfigyelésére a blokksoron 
külön ellenőr van beállítva, akinek feladata, hogy 
minden egyes acélöntecset repedés szempontjából 
pontosan megfigyeljen, és a talált állapotot fel
jegyezze. Tény, hogy az értékelés szubjektív, mi
vel az izzó bugákon csak a keresztirányú repe
dések láthatók — ezek sem minden esetben jól — 
a hosszirányú repedések pedig alig érzékelhetők.

A hengerelhetőség befolyásoló tényezői

Több évtizedes tapasztalataink és elemző vizs
gálataink alkalmával megállapítottuk, hogy a 
hengerelhetőség alakulását rendkívül sok tényező 
befolyásolja, melyek legnagyobb részt acélműi, 
kisebb mértékben hengerüzemi eredetűek. Ezért 
elemzésünk során főként az acélműi befolyásoló 
tényezőket vizsgáljuk.

2. Acélműi befolyásoló tényezők vizsgálata

A folyékony acél gyártásának szorosan össze
függő munkafolyamatai: az acél kemencében tör
ténő megolvasztása, kikészítése és a lecsapolt acél 
leöntése az öntőcsarnokban. A gyártási folyamat 
az acél kokillában történő megdermedésével ér 
véget.

A hengerelhetőség alakulása szempontjából 
mind a kemencében folyó gyártásnak, mind az 
acél teljes leöntési folyamatának, beleértve a meg- 
dermedés körülményeit is, rendkívül fontos sze
repe van.

3. Az acél kikészítésének hatása a 
hengerelhetőségre

Az acélok minőségét és hengerel hetőségét alap
vetően meghatározza a vonatkozó acélminőség
— kémiai összetétele,
— az acélok gáztartalma kifővetésének mértéke;

oxigén, nitrogén, hidrogéntartalma,

1. tá b lá za t

B lo k k s o r i  ö n t e c s e k  h e n g e r e lh e t ő s é g é n e k  a la k u lá s a  a z  O K Ü -b e n

M e g n e v e z é s
■- .

I . I I . I I I . I V ö s s z e s e n

A В O ssz . M D ö s s z . a é h ö s s z .

1 9 8 1 . é v d b 4 2  7 5 4 1 0 5  80 1 2 0  4 8 2 1 2 6  2 8 3 5 6 4 0 1 2 9 5 7 0 9 4 2 3 3 4 8 1 7 4  8 5 4
% 2 4 ,5 6 0 ,5 1 1 ,7 7 2 ,2 3 ,2 0 ,1 3 ,3 — — — — 1 0 0 ,0

1 0 8 2 . I .  n .  é v d b 6 9 1 8 2 3  9 2 2 6 16 5 3 0  0 8 7 1 3 4 6 41 1 3 8 7 21 2 2 2 5 3 8  41 7
% 1 8 ,— 6 2 ,3 1 6 ,— 7 8 ,3 3 ,5 0 ,1 3 ,6 0 ,1 — — 0 ,1 1 0 0 ,0

1 9 8 2 . I I .  n .  é v d b 9 2 4 6 2 8  12 7 7  8 0 2 3 5  9 2 9 1 1 9 6 32 1 2 2 8 2 0 1 2 2 3 4 6  4 2 6
% 1 9 ,9 6 0 ,6 1 6 ,8 7 7 ,4 2 ,6 0 ,1 2 ,7 — — — — 1 0 0 ,0

1 9 8 2 . V IT . h ó d b 1 8 0 5 4 6 8 4 1 2 6 4 5 9 4 8 2 4 6 9 2 5 5 14 _ 14 8 0 2 2
% 2 2 ,5 5 8 ,4 1 5 ,7 7 4 ,1 3 ,1 O'.l 3 ,2 — — — 0 ,2 1 0 0 ,0

1 9 8 2 . V IT T . h ó d b 2  421 8  9 0 0 2  1 1 4 11 0 1 4 2 7 5 2 3 2 9 8 4 3 2 9 1 3  7 4 2
% 1 7 ,6 6 4 ,7 1 5 ,4 80 ,1 2 ,0 0 ,2 2 ,2 — — — 0 ,1 1 0 0 ,0
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— az acél hőmérséklete,
— a dezoxidáció jósági foka,
— az acélok exogén és endogén zárványtartalma.

3.1 Az acélok kémiai összetétele

Az acélok vegyi összetételében — C-tartalomtól 
függetlenül — meghatározó a S-tartalom, mely 
0,060 % fölött „vörös-törés” jellegű repedéseket, 
„melegszakadásokat” okoz, melyek akkor kelet
keznek, amikor az alakítás megkezdődik a blokk
soron. Mivel a repedések ilyen acéloknál főként a 
szulfid zárványok mentén keletkeznek, szükséges, 
hogy a kéntartalom az acélban a lehető legegyen
letesebben oszoljon el. A kén eloszlását Baumann- 
lenyomattal lehet megállapítani.

A réztartalom a kénhez hasonlóan szintén „vö
rös-törést” eredményezhet, sűrű, apró repedése
ket okoz a hengerműi megégetéshez hasonlóan. 
Hatása főleg 0,5 % Cu-tartalom fölött jelentkezik 
nagymértékben.

Az acélok Mn-tartalmának növelése általában 
javítja a hengerelhetőséget. Kivételt képeznek a 
csillapítatlan acélok, melyeknél 0,50 % feletti Mn- 
érték esetén a folyékony acél viszkozitása hátrá 
nyosan változik meg. Sűrű konzisztenciája m iatt 
öntéskor az acélból a gázok eltávozását fékezi, 
a „fövést” lassítja.

Ezáltal az öntecsben a hólyagkoszorú kialakí
tása kedvezőtlen, az ép kéregvastagság kicsi lesz.

Gyakorlatunkban az igazán jó ép kéregvastag
ság csillapítatlan acélnál 20 mm körül van, mely 
alsóöntéssel érhető el. Hengerelhetőség szempont
jából annál hátrányosabb, minél kisebb az ép 
kéregvastagság. 3 mm alatti ép kéregvastagságnál 
ugyanis az öntecsben levő gázhólyagok minden 
esetben felrepednek a felület közelében, és egy
értelműen okozzák az Y-szakadást, illetve a 
rossz hengerelhetőséget. Ilyen hátrányos, kis, 
ép kéregvastagságú öntecseket a gyors, forró, 
vagy hidegöntésű felsőöntés produkál.

Külön problémát okoz a középkemény 0,15— 
0,25 % C közötti acélok gyártása, akár csillapí
tott, akár csili api tatlanul történik is a gyártás. 
Ezek hengerelhetősége akár a lágy, akár a na
gyobb C-tartalmú acélokhoz viszonyítva általá
ban sokkal rosszabb értéket mutat. Ez a tapasz
talat az ilyen típusú acélok alapvető tulajdonsá
gával függ össze.

Tény ugyanis, hogy a 0,15—0,25 % C-tartalmú 
acélöntecs a legérzékenyebb a repedésre. A re
pedésérzékenységet az acélok peritektikus reak
ciója okozza. A megfigyelések szerint a repedési 
hajlam az acél C-tartalmával állandóan nő. 
Ugyanis a vas-carbon diagram J  pontjának inter
vallumában a peritektikus pont és annak kör
nyezete felett elhelyezkedő olvadékfázis minden 
átmenet nélkül y-vassá alakul. Ez a közvetlen 
átmenet olyan feszültségeket ébreszt az acél 
szövetszerkezetében, aminek hatására a repe
dések létrejönnek.

Ezen feszültségek elősegítője a viszonylagosan 
nagy hőmérséklet, vagy az ezzel egyenértékű 
túl gyors öntés.

Sajnos, gyártmány-struktúránkban az ilyen acé
lok részaránya magas, megközelíti, sőt esetenként 
meghaladja a 40 %-os részarányt.

3.2. Az acélok gáztartalma

Az acélban oldott gázok igen nagy mértékben 
befolyásolják az acél tulajdonságait, minőségét, 
s nagy befolyásoló tényezője a hengerelhetőség 
minőségi mutatójának. Az acélok túlzott oxidos- 
sága, nagy nitrogén- és hidrogéntartalma egy
értelműen káros.

3.21. Az acélok oxigéntartalma
Az acélgyártás során alkalmazott frissítés be

fejezésével, az oxidációs reakciók után az acélban 
sok oldott oxigén marad vissza, Mértéke több, 
mint amennyi a készacélban megengedhető.

A többlet-eltávolítás a dezoxidálás feladata. 
A kemencébe és üstbe adagolt dezoxidálókkal az 
acél oxigéntartalmát a C-tartalom figyelembevé
telével az egyensúlyi értékre, vagy az alá kell 
csökkenteni. Az oxigéntartalom tényleges isme
rete nélkül azonban rendkívül nehéz feladat meg
felelően beállítani a csillapított és a csillapítatlan 
acélnak megfelelő oxigéntartalmat.

Az egészen lágy, csupán kismértékben FeMn- 
nal dezoxidált csillapítatlan kis C és Mn-tartalmú 
acéloknál nyilvánvalóan nagyobb oxidosságuk 
miatt gyakran Y -szakadások, keresztrepedések 
keletkeznek. A hengerelhetőségre káros hatás fo
kozódik, ha a hengerműben redukáló atmoszféra 
helyett oxidáló atmoszférában történik az önte
csek melegítése.

Rosszul kikészített és dezoxidált csillapított és 
csillapítatlan túlzottan oxidos acélok akár a kokil- 
lából is kihajthatnak, és rossz hengerelhetőségük 
szükségszerűen bekövetkezik.

3.22. Az acélok hidrogén- és nitrogéntartalma

Az acél nagy mennyiségben tudja a hidrogént 
és a nitrogént oldani,. Az acélok hidrogénfelvevő 
képességét a mellékelt Sieverts-féle diagram szem
lélteti. (1. ábra).

Az acélban nagy mennyiségben oldott hidrogén 
— rosszul kifövetett acél, nedves anyagok bevi-

000 600 B00 ' Ю00, 1200 1000 1600 1B00
Hőmérséklet, °C

\KL-79fT\
1. ábra. A  Sieverts-diagram
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tele az acélba — a meleg képlékeny alakítást 
károsan befolyásolja, s rontja az acél egyéb nyú
lási és szívóssági tulajdonságait is.

A hidrogén az acélban „pelyhességet” , azaz 
pehelynek nevezett belső repedéseket és múló 
ridegséget idéz elő.

A pelyhek 300 °C körül, vagy ennél is kisebb 
hőmérsékleten keletkeznek gyors lehűlés alkal
mával. Ez a körülmény a kék törékenységgel is 
összefügg, (PA 11 kiemelt minőség).

A nitrogénnek az acélban való oldhatósága 
hasonló a hidrogénhez. Az acél fövetésétől függ, 
hogy a nitrogéntelenítő hatás milyen mértékben 
érvényesül.

A folyékony acélban oldott nitrogén kémiai 
lekötése is lehetséges, erre a dezoxidáló elemek 
közül az alumínium és a titán képes. Kiemelt acé
lokra ezért a szabvány is előírja több minőség
nél az Al-os és Ti-os dezoxidálást.

4. Hőmérséklet, dezoxidálás, zárványosság 
összefüggése

Már az eddigiekből is kitűnik, hogy a hőmérsék
let előírásszerinti beállítása és a dezoxidálás jó
sági foka meghatározó tényező az acél minősége, 
hengerelhetősége szempontjából. Kiemelt minő
ségek esetén ez a követelmény fokozottan jelent
kezik.

Az ideálisan kb. 20 °C-os öntési hőfokhatár egy 
adott C-tartalmú acélnál igen szigorú, — de a 
minőség biztosítása érdekében —• szükséges kö
vetelmény. Az ideális öntési hőmérséklettől tör
ténő bármely irányú eltérés nem csak a leöntött 
öntecsek minőségének rovására megy, hanem 
magát a leönthetőséget is veszélyezteti, a hideg, 
illetőleg túlzottan meleg adagoknál fellépő öntési 
rendellenességek miatt.

Tulajdonképpen az acél hőmérséklete az a té 
nyező, amelytől nagyrészt függ az acél viszkozi
tása, kristályosodási és dermedési folyamata, gáz- 
és zárványmentessége, tisztasága.

Az exogén és endogén zárványok mennyisége, 
alakja, elhelyezkedése ugyancsak függvénye a 
dezoxidálás és a hőmérséklet beállítás jósági foká
nak. A zárványok az acélöntecs szövetszerkezetét 
hátrányosan befolyásolják, ebből kifolyóan ked
vezőtlen hatást gyakorolnak a melegen való ala- 
kíthatóságra és az acélok mechanikai tulajdonsá
gára, tisztaságára.

Ennek megfelelően az acél csapolási hőmérsék
letét úgy kell megválasztani, hogy a folyékony 
acél pihentetésére az öntőüstben kellő idő álljon 
rendelkezésére, mind az endogén, mind az exogén 
zárványok felúszása érdekében.

A pihentetésnek az acélminőség javulására 
gyakorolt jótékony hatását mutatja a 2. ábra. 
(VASKÚT tanulmány 9—2—239.)

Jó hatású az acél argonos átöblítése. Az acél 
vegyi összetételének megfelelő optimális öntési 
hőmérséklet és ezzel párosuló öntési sebesség meg
felelő szabályozásával lehet a jó hengerelhetőséget 
eredményező kristályosodási folyamatot befolyá
solni.

1 perc Salak _ !Dperc: Első alatet- Utglsp előtti 
csapolás , csapolás pihentetés lap leöntese alátét lap le-

kezdete után Ю30 után után öntése után

\kl -192-2\
2. ábra. A  zárványtartalom változása pihentetés és öntés 

közben

Általános tapasztalat az, hogy a melegebb acél 
gyorsabb öntése valamennyi acélfajta acélönte
csének repedését segíti elő. Az ellenkező véglet, 
a hidegebb acélnak túl lassú öntése a hidegfolyás
nak, a pikkelyképződésnek és pecsenyés ráfolyá- 
soknak a hibaforrása.

Az öntési hőmérséklet hatását a repedések 
gyakoriságára néhány minőségnél 3. ábra szem
lélteti

5. Az acélöntés hatása a hengerelhetőségre

Az acélgyártás második legfontosabb szakasza 
az acélok leöntése. A jó öntés megfelelő minőségű 
termék előírásának és továbbfeldolgozásának, hen- 
gerelhetőségének fontos feltétele.

A hengerelhetőséget befolyásoló legfontosabb 
műszaki jellemzők a következők:
— az öntési hőmérséklet, öntési rendellenességek 

(üstzárás),
— az öntési sebesség,
— a leöntés módja, alsó-felső öntés,
— az öntési szerelvények előkészítettségi szintje, 

(üst, kokilla konstrukció, kokillagarnitúra álla
pota, hőmérséklete, tisztasága stb.)

— az acél dermedési, kristályosodási körülmé
nyei, gáztartalma.

I w - 7 Ú F T l

3. A z  alsó és j  elsőöntési mód jellegzetes hőmérsékleti 
viszonyai
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A felsorolt tényezők nagymértékben összefügg
nek egymással, ezért az ismétlődések elkerülése 
érdekében célszerű az öntési problémák együttes 
elemzése.

5.1. Hőmérséklet, öntési sebesség, öntési mód 
összefüggése

Egyértelműen megállapítást nyert az eddigi 
elemzés során, hogy az előírt hőmérséklet biztosí
tása a jó minőségű termék előállításának alap
vető feltételét jelenti. Ez a követelmény vonat
kozik az alsó és felső öntési módra egyaránt.

Az öntecs és a belőle hengerelt gyártmány 
felületi minőségét befolyásoló tényezők között 
az egyik legfontosabb az acélnak a hőmérséklete, 
az üstből való kiömlési sebessége, illetőleg az 
acél emelkedési sebessége a kokillában.

Az öntési sebességet az acél hőmérséklete, a 
kagylóátmérő, az üstzárás, a kokillaméret, az 
acél folyékonysága, viszkozitása, valamint az 
üstben levő folyékony acéloszlop magassága ha
tározza meg.

Minden acélminőségre, méginkább a kiemelt 
acélok jobb hengerelhetősége érdekében törekedni 
kell a technológiákban konkrétan előírt öntési 
sebesség optimális értékére . Éz az optimum önte
csenként gyakorlatunkban 1,2 t/perc — 0,67 
t/perc közötti emelkedési sebességet jelent, ami 
csak alsóöntéssel biztosítható. Egy tölcsérhez 
tartozó 4 kokilla törzsig való megöntéséhez az 
ideális érték 4—7 perc/tölcsér közötti időtartam.

Az egyenletes, lassú öntési sebesség mellett 
kevesebb öntecsrepedés fordul elő, ezért az ideális 
öntésidő értékén belül az időintervallum felső

határa a legkedvezőbb. Az öntési sebesség felső
öntéskor a gyakorlat szerint öntecsenként
4,7 t/perc—] ,8 t/perc emelkedési sebesség egy
értelműen káros, kielégítő minőségű és hengerelhe- 
tőségű acél körülményeink között nem várható. 
Az alsó és felsőöntés hengerelhetőségének adatait 
a 2., táblázat szemlélteti. Ezek alapján mind csilla
pított, mind csillapítatlan kiemelt acélminőség 
öntésekor az alsóöntési mód alkalmazására kell 
törekedni. Az alsó és felsőöntések részarányát 
a 3. táblázat tartalmazza.

A gyors öntés egyébként sem az alsó, sem a 
felső öntésekor nem jelent előnyt minőségi szem
pontból.

Az öntési sebesség azért is meghatározó fon
tosságú, mert a hengerelhetőséget nagymértékben 
befolyásoló kristályosodási, dermedési folyamatok 
alapmeghatározója. Az öntési sebesség döntő 
szerepe ugyanis а СО gázfejlődés szempontjából 
is jelentős:
—- Csillapított acélok esetében — jó dezoxidálás 

mellett — СО nem fejlődhet.
—- Csillapítatlan acélok esetében, lehűlés közben, 

amíg egészben, vagy részben folyékony álla
potban van a leöntött acél, erőteljes СО fejlő
dést mutat.

E megállapítások ellenére, miután a csillapított 
acélok hőmérséklete az öntés vége felé lecsökken, 
СО fejlődés következhet be az acél összetétele, 
dezoxidáltsági foka, hőmérséklete, öntési sebes
sége függvényében. Ez az oka annak, hogy csil
lapított acélöntecsek is lehetnek gázhólyagosak, 
ami miatt Y-szakadások, rossz hengerelhetőség 
tapasztalható.

2 .  t á b l á z a t  
I d ő s z a k : 1982. I. n. év

Blokksori öntecsek hengerelhetőségének alakulása az OKÜ-ben

összesen

и . in. IV. Megoszlás

Megnevezés I.
A В össz. M D össz. a é h össz.

Tény
Tény

db 3680 11 921 1869 13 790 276 30 306 4 1 5 17 787

öntés i

alsó
% 20,7 67,0 10,3 77,5 1,6 0,2 1,8 — — — — 100,0

mód db 77 935 025 1 560 108 3 111 3 1 _ 4 1 752
felső

'S
% 4,4 53,4 35,7 89,1 6,1 0,2 6,3 0,2 — — 0,2 100,0

iă db 3703 12 856 2494 15 350 384 33 417 7 1 1 9 19 539
00 összesenО % 19,3 65,8 12,8 78,6 2,0 0,1 2,1 — — — — 100,0

db 3009 7 368 820 8 188 577 7 584 9 1 1 11 11 792

öntési

alsó
% 25,5 62,5 6,9 69,4 4,9 0,1 5,0 0,1 — — 0,1 100,0

fi
e i mód db 146 3 698 2851 6 549 385 1 386 5 — — 5 7 086

felső
ä % 2,1 52,2 40,2 92,4 5,4 — 5,4 0,1 — — 0,1 100,0

db 3155 11 066 3671 14 737 962 8 970 14 1 1 16 18 878
"5 Összesen
- % 16,7 58,6 19,5 78,1 5,1 — 5,1 0,1 — — 0,1 100,0

db 6695 19 289 2689 21 978 853 37 890 13 1 2 16 29 579

öntési

alsó
% 22,6 65,2 9,1 74,3 2,9 0,1 3,- 0,1 — — 0,1 100,0

mód
felső

db 223 4 633 3476 8 109 493 4 497 8 1 — 9 8 838

fiei % 2,5 52,4 39,4 91,8 5,6 — 5,6 0,1 — — 0,1 100,0
sN db 6918 23 922 6165 30 087 1346 41 1387 21 2 2 25 38 417
cn összesen•©

% 18,0 62,3 16,0 78,3 3,5 0,1 3,6 0,1 — — 0,1 100 0
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Összességében megállapítható, hogy az öntési 
hőmérséklet és öntési sebesség viszonyában arra 
kell törekedni, hogy magas hőmérsékletű acélt 
kis sebességgel, alacsony hőmérsékletű acélt na
gyobb sebességgel kell önteni.

A hengerelhetőséget befolyásoló repedések az 
öntecs kristályosodásának korai szakaszában, fő
leg a ferrosztatikai nyomás hatására keletkeznek, 
amikor a kéreg külső felülete még 1200—1300 °C 
és belső felülete pedig az acél szolidusz hőmérsék
letén van. így a legnagyobb igénybevétel pilla
natában az öntés befejezésekor a kéreg nem elég 
teherbíró.

A különféle repedések gyakoriságára az öntési 
hőmérséklettel az irodalom alapján a 4. és 5. 
ábrák utalnak.

5.2. A kokillagarnitúra állapota és a hengerelhetőség 
összefüggése

A hengerelhetőség szempontjából jelentős kö
rülmény a kokillagarnitúra előkészítettségi szín

vonala, mely mind az alsó, mind a felsőöntési 
módnál nagy jelentőségű.

A kokillakonstrukció mellett az acélöntecs 
felületének kialakulására a kokillakezelésnek az 
ép, kimaródásmentes belső kokillafal, annak tisz
tasága jelentkezik befolyásoló tényezőként. Ki
emelten figyelemmel kell lenni a csillapított acélok
hoz használt felöntőfejes kokilláknál, a kokillák 
és felöntőfej helyes illesztésére, mert „gallérkép
ződés” esetén törvényszerű az öntecs megrepedése.

Kokillakezelés vonatkozásában is egyértelmű a 
tapasztalatok alapján, hogy rosszabb kokilla- 
ellátottság dacára az alsóöntésű öntecsek jobban 
hengerlődnek, mint a jobb kokillába öntött felső- 
öntésű öntecsek.

A gyártmányainkkal szemben támasztott minő
ségi kívánalmakkal megítélésünk szerint nincs 
szinkronban az OKÜ-Acélmű kokillagarnitúra 
előkészítő kapacitása, a tisztítás és kokillakezelés 
gépesítettségi foka, a kokillák fajlagos felhaszná
lása, azokra a kimaródott belső felület és túlhasz- 
náltság a jellemző.

1 3. táblázat

Kokillába öntött csillapított és csillapítatlan alsó, illetve felső öntésű adagok részarányának alakulása
1981.—1982. VIII. hóig

1981. 1982.

Megnevezés évi
bázis I. hó II. hó III . hó IV. hó V. hó VI. hó I. f. év V II. hó V III. hó

Csillapított % 29,10 30,40 31,20 39,84 28,20 24,01 18,08 29,43 29,45 29,45

Csillapítatlan % 70,90 69,00 68,80 60,16 71,80 75,99 81,92 70,57 70,55 70,55

Alsó öntés % 78,57 85,00 78,42 86,02 75,57 71,40 73,44 77,87 78,17 75,19

P’első öntés % 21,43 15,00 21,58 13,98 24,43 28,60 26,56 22,13 21,83 24,81

Alsó öntések sz. adag/nap 1(5,74 15,39 17,43 16,97 17,87 17,00 16,07 16,77 11,40 14,06

4. ábra. A z  öntési hőmérséklet hatása különféle acélminő- 5. ábra. A  hosszirányú repedések aránya az öntés sebes
ségek repedési gyakoriságára ségének függvényében
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A kokillák folyamatos használata alkalmával a 
belső felületen mély repedések és kimaródások 
oka az öntés alkalmával keletkező feszültségek. 
A kokillák leöntése alatt ugyanis a hőmérséklete 
rendszeresen és hirtelen változik, a kokilla fala 
hol erősen fölhevül, hol lehűl. Eleinte apró repe
dések keletkeznek, amit az öntöttvas duzzadása 
okoz. A felhasználás folyamán a repedésekbe 
gázok hatolnak be, melyek a repedések oxidált 
felületére kölcsönhatásban nagy kiégések képző
désére és repedések szétágazására vezetnek.

Ezáltal a kokilla belső felületén durva háló 
képződik, s a repedések, kiégések további növe
kedése erősebb ki maródásokat, öntecsberagadá
sok után nagyobb felületen leválásokat, kiszakadá
sokat okoznak.

Üzemi gyakorlatunk során kialakult ideális 
kokilla hőmérséklet — mind az acélok minősége, 
mind a kokilla kímélése szempontjából — az 
50—100 °C-os kokilla. Ezt írja elő a technológia is. 
Nyári időszakban, amikor a kokillák lehűlése 
természetes módon igen lassú, mégsem tanácsos a 
kokillák vízzel hűtése, mert az a tartósság rová
sára megy.

Alapszabály az is, hogy a hideg koki)Iákat sem 
szabad garnitúrába venni — ez a téli idő nagy 
problémája —, hanem elő kell azokat melegíteni.

Az acél minőségére, illetőleg a repedések gyako
riságára a kokillatípusokkal összefüggésben a 
szakirodalom alapján a 6. ábra utal.

A kokillakészlet és felhasználás tényadatait a 
4. táblázat foglalja magában.

5.3. Az acél megdermedésénelc hatása a 
henger élhetőségre

Már az öntési körülmények elemzésekor is 
többször történt utalás az acélok kristályosodási 
folyamatára, mint a hengerelhetőség alakulásának 
egyik legfontosabb tényezőjére.

6. ábra. A  keresztirányú repedések gyakorisága az öntés 
sebességének függvényében, különböző kokillatípusok hasz

nálata mellett

Az acél folyékony állapotban túlnyomórészt 
homogén olvadék. A kristályosodás és dermedés 
folyamán, a szilárd állapotba való átmenet idején 
az acél elveszti addigi homogenitását, heterogén 
anyaggá válik.

Az öntecs legkésőbben megdermedő részében 
találjuk a legtöbb dusulást. Minden acéltípus 
heterogenitásának foka jelentős mértékben attól 
az időtartamtól függ, mely alatt az öntecs meg
dermedt. Ez az időtartam pedig függ
— a kokilla konstrukciótól, hőmérsékletétől,
— az acél leöntésének hőmérsékletétől,
— az öntés sebességétől,
— az acél gáztartalmától, zárvány tartalmától,
— a dezoxidálás mértékétől.

4. táblázat
Munkahelyi kokillakészlet és fajlagos kokillafelliasználás 

1982. augusztus 31-ig

Munkah. készlet Munkah. készlet Munkah. készlet B47 Fk47 B47 +  Fk47
В 47 Fk 47 B47 + Fk47 kg/t kg/t kg/t

1. hó 303 296 599 12,55 13,33 12,94
I I .  hó 348 297 645 11,03 14,61 12,76
I I I .  hó 314 274 588 12,01 12,80 12,45

I. n. év 322 289 611 11,82 13,55 12,71

IV. hó 306 307 613 11,73 13,81 12,66
V. hó 315 303 618 1 1,51 15,25 12,86
V I. hó 290 291 587 11,31 16,13 13,13

II . n. év 306 300 606 11,52 14,96 12,88

V II. hó 353 . 283 636 13,91 13,43 13,65
V III . hó 308 300 608 11,67 15,00 13,16

1981. é. bázis átlag 316 298 614 12,61 13,13 12,83
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Ezeket a tényezőket, hengerelhetőségre való 
hatásukat már elemeztük. A dermedés folyama
tára való befolyásuk — újbóli részletes kifejtése 
nélkül — felsorolás jelleggel a tapasztalható hibák 
a következők:
— az acél hőmérséklete túl magas, vagy túl ala

csony a leöntés folyamán,
— a kokillák hőmérséklete az öntés alatt túl 

magas, vagy túl alacsony,
— a kokillák túlhasználtak, kimaródottak, vagy 

szennyezettek,
— az öntési sebesség túl gyors, vagy túl lassú, a 

felfreccsenés mértéke nagy,
— az öntőcsarnoki szerelvények és lunkercsök- 

kentő, felületjavító anyagok nedvesek, nem 
kellően szárazak,

— tűzállóanyagok rossz minőségűek.
A folyékony acélnak a kokillák hűtőhatása 

folytán először megdermedt, viszonylag tiszta, jó 
minőségű rétege jelentős meghatározója az öntecs
felületnek, mind csillapított, mind csillapítatlan 
minőségnél.

Csillapítatlan acélban a finom kristályokból álló 
ép kéreg kialakulása után képződő dendritkris
tályok növekedését megzavarja az az örvénylés, 
melyet az olvadék lehűléséből keletkező gázok 
váltanak ki, s a gázhólyag-koszorú kialakulását 
idézik elő.

Csillapított acélok esetében a kokilla hűtőha
tása folytán kialakult finom kristályszerkezetet a 
dendritkristályok zónája követi. Mivel ezek ter
jeszkedése oldalirányban a másik kristály által 
gátolva van, annál jobban nőnek az öntecs bel
seje felé. A kokilla sarkoknál, ahol több irányból 
történik a kristályok növekedése, diagonálisan 
ütköznek egymással. Hasonló a helyzet a kokilla 
fenékrésznél. Itt nemcsak a kokülaoldal, de a 
fenék hűtőhatása is érvényesül és ennél fogva 
alulról felfelé növekedő kristályokkal ütköznek az 
oldalról induló dendritek. Az öntecsnek ezen ré
szei gyenge helyei a megmerevedett acélnak.

A nagy sugaras dendrit kristályok hátrányát 
fokozza az, hogy az ötvöző elemek és nem fémes 
szennyeződések, zárványok közöttük helyezked
nek el, s a melegalakítás alkalmával repedés
veszélyt jelentenek a keresztmetszet átlói irányá
ban.

A repedést előidéző különböző erőhatások fő
ként az öntecs kérgét veszik igénybe, de olykor a 
mélyebb részekig is kiterjednek. Több fő erőhatás 
lép fel. Ezek a következők:
— a természetes zsugorodás, vízszintes és függő

leges irányban,
— a súrlódó erő a kokilla és öntecs között,
— a folyékony acél rész ferrosztatikus nyomása a 

kéregre és az allotrop átalakulás miatt történő 
térfogatváltozás okozta feszültségek.

Ezen erőknek az eredői a megdermedő acélön
tecs kérgében húzófeszültségeket keltenek és ab
ban az esetben, ha ezek nagyobbak, mint az acél 
melegszilárdsága, a kéregben Y -szakadásokat, 
repedéseket idéznek elő. Általában a repedések 
belülről indulnak ki, mert a belső rész mindig me
legebb, ezért gyengébb is. Olykor tapasztalható 
az is, hogy a képződött melegrepedéseken keresz

tül a folyékony acél kifolyik, amidőn maga a repe
dés össze is hegedhet. A hegedés azonban nem tö 
kéletes, annál is inkább, mert a kifolyt folyékony 
anyag több szennyezővel bír és így ezen a részen 
az anyag szilárdsága kisebb.

A fentiek alapján arra kell törekedni a repedés
mentes öntecsgyártás érdekében, hogy olyan vas
tag és szilárd kérget létesítsünk, mely a felsorolt 
erőhatásoknak repedésmentesen ellenáll. Ezt a 
feladatot a jó minőségben végrehajtott acél le
gyártásával és a már ismertetett öntési paramé
terek betartásával oldhatjuk meg.

(i. A hengerelhetőség hengerműi tényezői

Az öntecsek túlnyomó részét a melegbeadást és 
előmelegítést követően hengerléssel alakítják hen
gerelt termékké.

Az előmelegítés ideje a és felhevítés gyorsasága 
meghatározó az öntecs jó vagy rossz hengerel- 
hetősége szempontjából. Túl gyors felhevítés ke
resztrepedések képződésére vezet, mielőtt még az 
öntecs hengerlésére egyáltalán sor kerülne. Ugyan
is az öntecs felületi rétegei ez esetben túlhevülnek, 
s  a tágulás előbb veszi kezdetét, még mielőtt az 
öntecs belseje egyáltalán némileg felmelegedne. 
Az anyag kisebb belső része nem tud a tágulásnak 
ellenállni, s a keletkező feszültség eredményeként 
az öntecsen keresztrepedés jelentkezik. A szak- 
irodalom ismertet olyan esetet, amikor a mélyke
mencében gázrobbanáshoz hasonló „dörrenés” 
kíséretében keletkezett az öntecsen a repedés. 
A repedésveszély annál nagyobb, minél nagyobb 
az acél C-tartalma.

Az öntecsek előmelegítési technológiájának ki
alakítása és betartása fontos követelmény.

Amennyiben hidegöntecs hengerlési hőmérsék
letre hevítését kell elvégezni, alapszabály — 
főleg kiemelt minőségű nagy C-tartalmú, vagy 
ötvözött acélminőség esetében ■—, hogy viszony
lag hideg mélykemencében lassan kell a felmele
gítést végezni 700—800 °C-ig, majd ezt követően 
kell hengerlési hőmérsékletre felhevíteni.

Az öntecs előmelegítés és hengerlés szempont
jai, különös tekintettel a kiemelt acélok hengerel- 
hetőségére a következők:

A megengedettnél magasabb berakási hőfok 
és izzítási sebesség — repedésveszély miatt — 
nem léphető túl.

Az alakítási hőmérsékleti határközt az acél
minőségnek megfelelően kell megválasztani. Cél, 
hogy az alakítási ellenállás a lehető legkisebb 
legyen, s a minőségnek legjobban megfelelő 
szövetszerkezet alakuljon ki, melyre főként a 
véghőmérséklet van hatással.

A hengerlési hőfokhatárok megszabásánál a 
C-tartalmat — főleg a magasabb C-tartalmú 
acéloknál — fokozottan figyelembe kell venni.

A hengerlési hőfokhatár felső határának és az 
alsó határérték túllépése egyaránt hibák keletke
zéséhez vezet. (4. táblázat).

Túl nagy hőmérsékletre hevítés az elégés ve
szélyét, erős dekarbonizálódást okoz.

Túl alacsony alakítási hőmérséklet pedig repe
déseket, szakadásokat idézhet elő. A melegalakí
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tás alsó határát az alakítást lehetővé tevő képlé
keny ség határozza meg.

A csillapított és csillapítatlan acélok hengerlés] 
hőfokhatárainak megszabása nem azonos. A csil
lapítatlan acélöntecs hevítési hőmérsékletét na
gyobbra kell megszabni, hogy az öntecsben levő 
gázhólyagok a képlékeny alakítás során minél 
jobban összeforrhassanak.

Jelentős befolyásoló tényező hengerműi vonat

kozásban a minőségnek megfelelő hengernyomás 
technológiai kialakítása, s a szúrások számának elő
írás szerinti betartása.
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A z energiaárak növekedésével párhuzam osan a 
hengerműi gyakorlatban is előtérbe került a fajlagos 
( egységnyi tömegű anyag hideghengerléséhez szük 
séges) energia mennyiségének elemzése: annak  
vizsgálata, hogy ez m ilyen paraméterektől f ügg és 
hogyan lehet csökkentetni. A  fajlagos hengerlési 
energiaf elhaszhálásnak technológiai-, és üzem- 
szervezési lehetőségei. A  várható megtakarítások 
nagyságrendje.

1. Bevezetés

A kohászat világszerte a legnagyobb energia
felhasználók közé számít: Például az összes ipari 
villamosenergiának mintegy 30%-át a kohászat 
igényli. A kohászati iparágon belüli energiafogyasz
tás megoszlására jellemző, hogy miközben az 
utóbbi években a fajlagos energiafelhasználás a 
metallurgiai fázisban csökkent, a meleg- és a 
hidegalakítási fázisban növekedett. A növekedés 
oka: a nagyobb alakítási sebesség-szint; a gépesítés 
és az automatizálás terjedése mind az alakítást 
végző gépsorokon, mind a segéd- és melléküzemek
ben. Utóbbiakban az energiafelhasználás növeke
dési üteme jelentősen nagyobi), mint a kohászati 
termékek volumenének a növekedési üteme. Jelen 
tanulmány azon célkitűzéssel elemzi a profil-, 
finomacél- és drótsorokon alkalmazható gyártás- 
technológiáknak az energiaszükséglet alakulására 
kifejtett hatását, hogy megállapítsa: milyen módon 
csökkenthető az energiafelhasználás.

2. Proiilhengerlés

2.1. Gyártástechnológiai 'paraméterek

A leg járatosabb szelvények: I-tartók, U-profi- 
lok, szögacélok és sínek hengerlésének fajlagos 
energiaszükségletét az 1. ábra mutatja be, külön

féle hengersorokon mért értékek [1 ...5 ] alapján 
számolva. A fajlagos hengerlési energiaszükséglet 
eh [kWh/t] alatt az egy tonna betétanyag ki
hengerléséhez szükséges összes villamos energiát 
értjük, a fő- és segédüzemi hajtásokkal együtt 
(sorvonó motorok, görgősorok, vonszolók, henger
állító motorok, fűrészek, hűtőpadok stb.) abban 
az esetben, amikor a hengersor a névleges óra
teljesítményének megfelelően ütemesen dolgozik.

Az 1. ábrán a fajlagos energiaszükséglet válto 
zását a mindenkori halmozott összes alakváltozás 
(.E<p) függvényében szerkesztettük meg. Ennek 
értelmezése az i-edik szúrás űtán:

д
Z<Pi=In A<>, i—In — ,

•A-i

ahol A() a kiinduló buga keresztmetszete,
Ai az i-edik szúrásban a hengerrésből kifutó 

darab keresztmetszete.
A hengerléstechnológiai paraméterek közül a 

fajlagos energiaszükségletre a legnagyobb hatást 
a kiinduló keresztmetszet (Au), a nyújtási tényező 
(A), a hengerlési hőmérséklet (T ), a hengerlési 
sebesség (v), valamint az üregezés és az alakítási 
zóna geometriai viszonyai gyakorolják.

Az 1. ábra szerint a fajlagos energiafelhasználást 
az összes alakváltozás függvényében leíró görbék 
a különböző méretű profilokra közel párhuzamo
san futnak, ha az illető profilok hengerléséhez 
azonos vagy hasonló jellegű üregsort használnak. 
Azonos alakítási feltételek mellett az I-tartók 
hengerlésének fajlagos energiafelhasználása általá
ban valamelyest nagyobb (l/а. ábra), mint az 
U-profiloké (1/b. ábra), ami a lábrészek nagyobb 
üregsurlódásával van összefüggésben (I-tartókon
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1. ábra. Fajlagos energiaszükséglet különféle profilok 
hengerlésekor az összes alakváltozás függvényében, [1... 5\ 

szerinti mért értékekből számolva

több lábrész van). Ez okozza a párhuzamos talpú 
tartók hengerlésekor fellépő, és az l /а. ábrán lát
ható nagy fajlagos energiafelhasználást.

Az e h — S q >  görbéken csaknem minden profil 
esetén megtalálható töréspontokat az üregsor 
jellegének, a hengerátmérőknek, vagy a hengerlési 
sebességszintnek a megváltozása okozza. így pl. az 
1 120 profil esetén 2 szúrást, az I 100 profil esetén 
5 szúrást szekrényüregben végeznek a 9 alakos 
szúrás előtt.

A kész szelvény kialakításához sok alakos szúrást 
igénylő gyártástechnológia azzal a hátránnyal jár, 
hogy az energiaigényes alakos szúrások már vi
szonylag kis hengerlési hőmérsékleten történnek, 
ami gyakran az előnyújtó illetve a közbenső sor 
kiterheletlenségéhez, ugyanakkor a készsor túl
terheléséhez vezethet (mégha a megengedhető túl- 
terhelhetőséget figyelembe is vesszük) (2. ábra).
. Fentiekkel összhangban, ha a kiinduló anyag 
mérete nagyobb a profilhengerlés megkezdéséhez 
szükségesnél, akkor az előnyújtó szúrásokat nagy 
nyújtásokkal (A—1,3 — 1,6) kell elvégezni, hogy a 
szükséges előnyújtás kevés szúrásban, végig vi
szonylag nagy hőmérsékleten legyen elvégezhető. 
Csökkenő hengerlési hőmérséklet mellett jelentő
sen nő a fajlagos alakítási energia-szükséglet, 
mivel az alakítási szilárdság növekedésén kívül 
megnő az üregben a súrlódás, és erre a lábrészek 
még erőteljesebb lehűlése is szuperponálódik.

2.2. Az üvegezés hatása a fajlagos energiaszükség
letre

2. ábra. I  80 és 1 100-as tartók félfolytatólagos középsoron 
végzett hengerlésének technológiája, alapvető hengerlési 

paraméterei és fajlagos energiafelhasználása

A 3. ábra üzemi mérések adatai alapján [3. . .7] 
néhány különféle telepítésű hengersorra vonatkozó
an bemutatja többféle méretű kiindulóanyag és 
különböző kész profil hengerlése esetén az egyes 
szúrások fajlagos energiaszükségletét (eh, kWh/t).
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i  круты
3. ábra. Fajlagos energiaszükséglet és technológiai paraméterek félgyártm ányok és profilok hengerlésekor 

Anyagm inőség: K is karbon tarta lm ú  ötvözetlen acél (A 38; A 44; C 15).

A táblázatban minden egyes szúrásra vonatkozóan 
megtalálhatók az üregméretek, a profilkereszt
metszetek, és a nyújtási tényezők (A) is. A darab 
hőmérsékletének alakulása a kihengerlés során a
3. ábra szemléltető diagramjaiból vehető.

Egyetlen szúrás fajlagos energiaszükségletét első
sorban a keresztmetszetcsökkenés, a hengerlési 
hőmérséklet, az üregkialakítás és az alakváltozási 
zóna geometriai viszonyai határozzák meg. Szek
rényüregben — azonos nyújtási tényező mellett — 
csak alig nagyobb a fajlagos energiaszükséglet, 
mint a tuskók és brammák hengerlésekor. Értéke 
A xs 1,25 ös nyújtási tényező mellett a 3. ábrán be
mutatott négy vizsgált hengersoron eÄ = 0,S és 
1 kWh/t között mozog. Az ettől való eltérés oka a 
különböző hengerlési hőmérséklet, illetve sebesség.

A hengerátmérő hatása. Folytatólagos, illetve 
félfolytatólagos hengersorok egyes állvány csoport
jaiban, illetve állványaiban a hengerátmérő lépcső
zésével (csökkentésével) a szúrásonként! energia
felhasználás — azonos nyújtási tényező esetén — 
állandó értéken tartható. Ezzel szemben a henger
átmérőt végig állandónak tartva, azonos nyújtási 
tényező mellett a csökkenő darabkeresztmetszettel 
az alakítás fajlagos energiaszükséglete emelkedik 
(3. ábra. 0100 és085 mm-es szelvény hengerlése).

Az megalak hatása. A 3. ábra adataiból az is 
kitűnik, hogy az ovál- és körüregek bért történő

hengerlés nagyobb alakítási energiákat igényel, 
mint a szekrényüregekben, vagy négyzet-rauta 
üregsorban történő alakítás. Például 480x185 
mm-es szelvényből 13 szúrással előállított 300 
mm-es szélestalpú I-tartó hengereit úgy üregezték, 
hogy minden szúrásban a teljes szelvénykereszt- 
metszetben viszonylag egyenletes az alakváltozás. 
Ezzel sikerült — a második és a harmadik szúrást 
kivéve — elérni, hogy az alakítás szúrásonkénti 
fajlagos energiaszükséglete e*=l,35. . .1,90 kWh/t 
közé esik. Ez az érték kisebb mind az U 300, mind 
az I 280 egyes szúrásaira vonatkozó értéknél. Bár 
mindkét utóbbi szelvény összes szúrásszáma csak 
11, a 13 szúrásos I 300-as szelvényhez képest 
nagyobb fajlagos energiaszükséglet oka az U 300 
szelvényen a talpak erőteljes magasságcsökkenté
sében, míg az I 280 szelvénynél — elsősorban a
6—8. sz. szúrásokban — a talpak erőteljes vastag
ság psökkentésében keresendő.

Általában megállapítható, hogy azokban az 
alakos üregekben, amelyekben erősen inhomogén 
as alakváltozás, (ami nagymértékű szélesedéssel 
illetve szélesedésgátlással is együtt jár), vagy nagy 
magasságcsökkentést írnak elő a gerincrészen, 
viszonylag nagy alakváltozási energiát kell be
fektetni. Az alakítási energia csökkentésének szem
szögéből nézve ezen okok miatt célszerű az ürege- 
zést úgy kialakítani, hogy az alak kiképzése már az
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első szúrásokban megkezdődjön, amikor az anyag 
hőmérséklete még viszonylag nagy.

Az összes alakváltozás hatása. Azoknál az iirege- 
zéseknél, amelyek több előnyújtó (lapos illetve 
szekrényüregben történő) szúrást tartalmaznak, 
értelemszerűen nagyobb fajlagos energiaszükséglet 
lép fel. Ezt számszerűen az U 140 hengerlésére 
használt két üregezés összehasonlítása mutatja be 
(3. ábra). Az első esetben A(l — 30 3)0 mm2-es 
keresztmetszetből (ks =14,858) 9 szúrásban, a 
második estben Ло — 37 600 mm2-es keresztmet
szetből (Aff —18,35) 11 szúrásban történik a henger
lés. Mindkét esetben 7 profilszúrással alakítanak; 
az előnyújtást azonban 2 illetve 4 szekrényüregben 
végzik. Az első üregezés 19.13 kWh/t, a második 
22,21 kWh/t energiát igényel. A fajlagos energia- 
szükségletek különbözőségének oka a két sor ese
tén megvalósított összes nyújtás különbözőségé
ben keresendő, mivel az alakítási sebességek és az 
alakváltozási zóna geometriája (az első szúrásban 
például: D/Ao =  3,43, illetve 3,12) is csak csekély 
mértékben tértek el. Valamelyest csökkentette a 
két energiaszükséglet közötti elvi különbséget az, 
hogy a második üregsorban való hengerléskor 
nagyobb volt a darab hőmérséklete (3. ábra magya
rázó diagramja).
2.3. A gyártásmenet hatása a fajlagos energiafel

használásra
A hengerléshez ténylegesen felhasználandó ener

gia nagyobb, mint a tiszta alakítási energia, mivel 
csapágysúrlódási- és hajtóművi, valamint elektro
mos veszteségek is fellépnek. Ezenkívül fedezni 
kell a hengersor üresjárati teljesítményigényeit, 
valamint a segédberendezések energiaigényét is. 
Pontosabb számításoknál az anyagkihozatalt is 
figyelembe kell venni.

A 4/a-c. ábrákon irodalmi adatok [2] alapján 
szögacélok, I és U-tartók hengerlésének össz- 
energia felhasználását ábrázoljuk az órateljesít
mény [t/h] függvényében. Az I-profilokat rever
záló duó, az U-profilokat és szögacélokat trió áll
ványon hengerelték, átlagosan 7V-1125°C hen- 
gerlési kezdőhőmérsékleten.

Kiindulókeresztmetszetek:
I-tartók: 125x145 mm
U-tartók: 125 Xl45 mm és
Szögacél: 130 Xl30 illetve 70 x70 mm.
Az energiafelhasználásnak az órateljesítmény 

növelésével mutatkozó csökkenését alapvetően az 
üresjárati és segédüzemek százalékosan csökkenő 
energiaigényére lehet visszavezetni. A 4. ábra 
alapján irányértékként kimondható, hogy profilok 
hengerlésekor az összenergiafclhasználás mintegy 
duplája az alakításhoz felhasznált energiának, ha a 
hengersor a névleges termelésnek csak negyedét- 
-ötödét gyártja.

3. Finomacélok és huzal hengerlése

3.1. Technológiai- és anyagjellemzők

Az 5—9. ábrák áttekintést adnak az anyag
jellemzőknek és a technológiai paramétereknek a 
fajlagos energiaszükségletre gyakorolt hatásáról, 
nyújtóüregsorban történő hengerléskor.

Az 5/a. ábra az anyagminőség hatását szemlélteti 
[81 kísérleti eredményei alapján, kör-ovál üreg- 
sorra vonatkozóan. A vizsgálatok négy acélminő
ségre, ötvözetlen alumíniumra és vörösrézre ter 
jedtek ki. A hengerlési hőmérsékletnek 1200 °C-ról 
950 °C-ra történő csökkentése A 38 acélnál, 020 
profil hengerlésekor a fajlagos motorteljesitmény- 
igényt igen jelentősen: 30,3 kWh/t-ról 45,1 kWh/t- 
ra növeli [4; 12; 13] (5/b. ábra). A négyzet-ovál 
üregsor jó nyújtóképessége folytán kevesebb ener
giát igényel, mint a kör-ovál, négyzet-rauta, vagy 
rauta-rauta üregsor (5jc. ábra).

A fajlagos energiaszükséglet és az összes halmo
zott alakváltozás (27<jp) között kótszer-logaritmusos 
ábrázolásban lineáris összefüggés van, mint azt a
6. ábra 05,5 mm drótnak Morgan-soron 50 m/s 
sebességű hengerlésére bemutatja [9]. A lineáris 
összefüggés és egyaránt érvényes a tiszta alakválto
zási munkára, a hengerek csapján szükséges mun
kára és a motor által leadandó alakítási munkára. 
Ez az ábrázolási mód szemléletessé teszi az üzemi

\KL-750-ti\
4. ábra. A z órateljesítmény [f/A] hatása a fajlagos energiafelhasználásra, [2] szerinti mért értékekből számolva
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Összes nyújtási tényező, k ö

viszonyok bemutatását, mivel az egyenesek egy
mástól mért távolsága a veszteségekkel arányos.

A 7. ábra megmutatja az alakváltozási zóna 
geometriajának hatását a fajlagos energiaszükség
letre négyzet—oválba, illetve ovál —négyzetbe 
történő szúrás esetén. Az ábra alapján megítélhető 
a hengerátmérő csökkentésének az energiaszükség
letre gyakorolt hatása. A hengerátmérő csökken
tésének a szilárdsági feltételek mellett a hűlési 
viszonyok is határt szabnak.

Az energiaszükségletet nemcsak az üregsor, 
hanem az egyes üregek kialakítása is jelentősen 
befolyásolja. A (bjh) viszony növelése mind kör — 
—ovál mind ovál—kör szúrás esetén megnöveli 
az energiaszükségletet. Acéloknál például a (bjh) 
viszony 2-ről 4-re történő növelése mintegy meg
duplázza az energiaszükségletet (8/a. és b. ábra). 
Ezek az összefüggések tulajdonképpen a nyújtási 
tényező hatását is tartalmazzák. Az ábrán be
mutatott esetekben a kör—ovál szúrásokban a 
b/h = 2-es geometriai viszonyt A =1 ,28-as nyújtási

<b

4c
N<o

Qj
c:

Összes alakváltozás{, Z<p =ln А 0

\KL-750-6\

6. ábra. A  veszteségek hatása a fajlagos energiaszükség 
letre [£]

A n y a g m i n ő s é g :  C 15 ; h e n g e r l é s i  v é g s e b e s s é g :  v  =  5 0  m / s .  K i in d u ló -  é s  
k é s z m é r e t :  Ш 0 8 -*-0 5 ,5  m m .  K i i n d u l ó  h ő m é r s é k l e t :  T 0 = 1 1 6 0 ° C .

О /0 20 30 40 50

Ap

------------------ ,
Ш-750-51

5. ábra A z  anyagminőség
( a )  , a kiinduló hőmérséklet
(b )  és az üregalak (c ) ha 
tása a fajlagos energiafel

használásra

A z  a . á b r a  a d a t a i  [ 8 ] :  Ü r e g a l a k :  
k ö r - * - o v á l ; k i i n d u ló  m é r e t :  0  50  
m m ; h e n g e r á t m é r ő :  D  =  3 ß 0 m m ; 
h e n g e r l é s i  s e b e s s é g : v  =  1 ,1 5  m /s .  
A  k i i n d u ló  é s  a  b e f e je z é s i  h ő 
m é r s é k le t  a c é lo k n á l :  T  / T  =  
=  1 2 2 0 /7 5 0  °C ; a l u m í n i u m n á l :  
4 7 0 /1 5 0  °C ; r é z n é l :  9 3 0 /4 0 0  °C . 
A  b. á b r a  a d a t a i  [ 4 ] :  A n y a g m i 
n ő s é g :  C 1 5 . H e n g e r s o r :  f é l f o ly 
ta t ó l a g o s  f in o m s o r .  H e n g e r á t 
m é r ő k :  e l ő n y ú j tó  t r i ó :  0  5 3 0  
m m ; e lső  f o ly t a tó l a g o s  e g y s é g :  
0 3 8 0  m m ; f o ly t a tó l a g o s  k é s z 

s o r :  0  3 2 O m m . K i i n d u l ó  é s  k é s z 
m é r e t :  0 1 2 0 - » - 0 2 0  m m . H e n 
g e r lé s i  v é g s e b e s s é g :  v = ^ 7 m ] s .  
A  c. á b r a  a d a t a i  [ 4 ] :  A n y a g m i 
n ő s é g :  C 4 5 . K i in d u l ó -  é s  k é s z 
h ő m é r s é k l e t :  T q/ T u =  1 1 8 0 /7 5 0  
°C . H e n g e r lé s i  s e b e s s é g : v  =  1 ,1 5  
m / s .  A d a r a b m é r e t  5 0  m m - e s  

n a g y s á g r e n d ű .

tényező mellett érték el; míg bjh — 4,4-nél л =1,63 
volt. Az ovál —kör szúrás megfelelő értékei: A== 
= 1,16, illetve 1,31.

A 8/a. és b. ábrákon a teljes vonallal kihúzott 
részek hőtani szempontból a tényleges nyújtási 
tényezőhöz tartozó hőmérsékleti viszonyokra vo
natkoznak. Ha az alakváltozási munka termő- 
dinamikus tényezői segítségével [10] szerint ki
küszöböljük a nyújtási tényező hatását, akkor a 
8/a. és b. ábrán szaggatottan ábrázolt vonalakat 
kapjuk. Ezek alapján kimondhatjuk: a (bjh) vi
szony növelése konstans nyújtási tényező mellett 
is — a réz kivételével — az alakítási munka növe
kedésével jár. A növekedés mértéke az anyagminő
ségtől függ.

Az üregtöltés hatásának, vizsgálata. Az üreg 
kitöltöttségét a kifutó szelvény (Н<загаь) és az üreg
keresztmetszet (Hüreg) viszonyával jellemzik:

v = á j 5 = L . l 00 [o/o].
-Я-üreg

A  nyomott _ tg  ' Iköz tgl 

A d a r a b  tiköz'bköz  Atóz

[KL-750-71
7. ábra. A  hengerrés geometriájának hatása a (kh lk f)  

viszonyszámra
A n y a m i n ő s é g :  C  1 5 ; K O  4  é s  K O  6 . H e n g e r á t m é r ő k :  0 2 8 0 . . . 3 2 0  

m m ; H e n g e r lé s i  h ő m é r s é k l e t - k ö z : T 0/ T n  =  1 1 5 0 /9 5 0  °C . A la k v á l t o z á s i  

s e b e s s é g : (p =  Л 8 . . .  3 6  s ” 1 .
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8. ábra. A  (Ь/h)  viszony szám hatása a fajlagos energia- 
szükségletre [11]

Teljes vonal: a tényleges nyújtási tényező m ellett m ért értékek; 
szaggatott vonal: hőtanilag (darabhőmérséklet) állandó nyújtási 

tényezőre szám ított értékek.
Hengerátm érő: 0  280 mm. Hengerlési sebesség: v = l,15  m/s. 

Anyagminőség és hengerlési hőmérséklet az egyes görbék m entén:
1: GO 3 T =  1050 °C
2: A 38 X; T =  1050 °C
3: A1 99,5; T =  550 °C
4: Cu 99,7; T =  880 °C
5: Ólom; T =  20 *C

Üregtől tottség, у  -  Ю0 [%]

IМУ75Ш
0. ábra. A z  üreg kitöltötted gének hatása a fajlagos energia- 

szükségletre [11]
Teljes vonal: kör-*-ovál szúrás, Szagatott vonal: ovál-^kör szúrás. 
A vonalakon lévő számok jelentése megegyezik a 7. ábrán lévőkkel

Ha a kaliber kitöltetlen ( 1 0 0 % ) ,  akkor a 
fajlagos energiafelhasanálás csökken. A csökkenés 
és a töltési fok közötti összefüggést a 9. ábra szem
lélteti. A töltési fok növekedésével erőteljesen 
növekvő energia felhasználását mindenek előtt a 
széleknek, a hengerek erős hűtőhatása követ
keztében fellépő nagymértékű hűlése okozza.

Oyorsdrótsor energiaszükséglete. A 10. ábrán egy 
50 m/s végsebességű drótsor előnyújtó és közbenső

10. ábra. Fajlagos energiaszükséglet gyorsdróts'oron [9].
K iindu ló  darabméret: négyszög átmérő 108 mm

sorainak egyes állványaira kiszámított fajlagos 
energiafelhasználása látható [9], többféle anyag- 
minőségre vonatkozóan. Az ábrán a darabhő
mérséklet és az alakváltozási sebesség görbéje is 
látható. A fajlagos energiaszükséglet (eh) és az 
összes halmozott alakváltozás (ücp) között — a 
korábbiaknak megfelelően — kettős-logarítmusos 
léptékben lineáris kapcsolat van, amit az össze
tétel önmagával párhuzamosan ,,eltol” : Azonos 
alakítási feltételek mellett ötvözetlen szénacélok
nál, ha a C-tartalom d,.3%-ról 0,55%-тя növekszik, 
az alakítási energiaszükséglet mintegy 20—25%- 
kal növekszik, majd e felett csökken. így például 
egy 0,85% (7-tartalmú acél gyakorlatilag annyi 
alakítási energiát igényel, mint. egy 15%-os, mivel 
a nagy hengerlési sebesség miatt a darab hűlése 
kismértékű, sőt az utolsó szúrásokban melegszik is. 
A 10. ábra szerint az Ötvözőelemek egyértelműen 
növelik a fajlagos energiaszükségletet. A KO 4 és a 
KO 36 acélokra vonatkozó adatok megfelelnek a 
más alakítási eljárásoknál mért növekményeknek 
[Ю].

4. Az üzemirányítás hatása a fajlagos 
energiafelhasználásra

A fajlagos energiafelhasználás szempontjából 
az üzemirányítás- és szervezésben nagy lehetősé
gek rejlenek. Ennek feltárásához kiindulópontként 
szükség van egy hosszú időn át felállított idő
mérlegre, és az abból kapott tervszerű, illetve nem 
betervezett termelésmegszakítások analízisére. 
Ebből a termelésre vonatkozó fajlagos energia
felhasználás elvileg a következő összefüggés szerint 
határozható meg:
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e * I tényl =
С/, ' Щ mért"j~*(Ű;erv“bűne in  te rv )Ю Н ü

Wltényl

Г kWh 
L t

ahol: ел, tényi [kWh/t] a hengersor fajlagos 
elektromosenergia felhasználása; 

eh [kWh/t] fajlagos elektromosenergia fel- 
használás névleges kapacitás 
mellett, folyamatos üzemmenet 
esetén;

Wínévi a hengersor névleges kapacitása
egy adott idő alatt előállítható 
termékegységben (pl. t/h, vagy 
tuskó/műszak);

^ t é n y l a hengersor ténylegesen elért 
termelése (pl. t/h vagy db/mű- 
szakban);

üres kW a hengersor és segédberen
dezések üresjárati teljesítmény- 
szükséglete;

^terv tervezett állásidő (h/műszak - 
-ban);

^nem terv nem tervezett állásidő (h/mű- 
szakban).

A képlet számlálójában levő első tagban csapód
nak le az alakítási munka csökkentésére, illetve 
optimalizálására, a berendezések terhelésének és a 
termelés lehetőleg állandó értéken tartására irá
nyuló törekvések. Erre a 2. illetve 3. fejezetben 
közölteknek megfelelően többféle lehetőség mutat
kozik, amelyek közül külön kiemeljük a hengerlési 
kezdőhőmérséklet optimalizálásának komplex ener
giacsökkentő hatását [4; 12; 13]. A képlet második 
tagja a rendelkezésre álló termelési idő állandó 
kihasználására irányuló törekvéseket veszi figye
lembe. Ezen utóbbiakon keresztül a lehetséges 
paramétereknek a fajlagos energiafelhasználásra 
gyakorolt hatása a 11. ábrán mutatható be.

A l l .  ábra Í-jelű görbéje egy folytatólagos finom
sor fajlagos elektromosenergia-felhasználását mu-

Hengerlési teljesítm ény, m [buga'múszak]

Ш  75041}

11. ábra. A  kiesőidő hatása a fajlagos energiaszükségletre

tatja a műszakonkénti teljesítmény függvényében, 
ha semmiféle üzemmegszakítás nem történik. Ez a 
görbe ábrázolja az elméletileg számított és kívána
tos, de a tényleges üzemmenetben aligha elérhető 
eh minimumot. A ,2-jelű görbe szolgáltatja az e* 
értékének a technológiai feltételek javítása ered
ményeként létrejövő, mintegy 10%-ra becsülhető 
csökkentését az 1 görbéhez viszonyítva, a rendel
kezésre álló termelőegységeknek szintén teljes ki
használása mellett. A görbék alakulásából látható, 
hogy egy 200 tuskó/műszak tényleges hengerlési 
teljesítménynél Aeh — 10,2 kWh/t-val, és 300 tuskó/ 
műszak mellett Aeh = 6,85 kWh/t-val kevesebb 
fajlagos energia szükséges.

A ó-jelű görbe egy 6 hónapra vonatkozó idő
mérleget vesz figyelembe, /terv= l,3  h/múszak és 
úiem terv = 2,1 h/műszak átlagos időkieséssel. Az 
1 és ó-jelű görbék összehasonlításából megérthetők 
a jobb termelésszervezésből adódó lehetőségek, 
amelyek az ábra szerinti üzemben nincsenek tel
jesen kimerítve.

A 4-jelű görbe a 3 görbéből származtatható, és a 
ínemterv idő 50%-kaltörténő csökkentésének az ered
ményét szemlélteti (ínem terv = 1,05 h/műszak). En
nek eredményeként 200 tuskó/műszak-nál Ae  ̂= 8,1 
kWh/t, és 300 tuskó/műszak-nál de* = 5,4 kWh/t 
csökkenés adódik. Ezzel jellemeztük a nem terve
zett leállások csökkentésében rejlő tartalékokat.

Az 5-jelfí görbe szintén a ó-jelű görbéből szár
maztatható, a ínem terv 50%-kal, a .'terv 31)/j, ~ < il 
történő együttes csökkentésének hatását mutatja 
be. Az ábra szerint 200 tuskó/műszak hengerlése 
esetén de* = 7,4 kWh/t fajlagos energiamegtakarí
tás érhető el.

A fajlagos energiafelhasználás csökkentésének 
lehetőségei ezen vizsgálatok alapján az alábbiak 
szerint foglalhatók össze (1. táblázat).

— A fajlagos energiafelhasználásnak a jobb 
gyártásszervezés, mint pl. az üresjárási idők csök
kentése, az üzemzavaroknál történő lekapcsolás 
(motorok leállítása), a szelvényváltások minimálá- 
sa, a javítások és karbantartások optimálása ré
vén történő csökkentése nagyságrendjében össze
hasonlítható egy 10%-os, technológiai tökéletesí
tések által eredményezett csökkenéssel, amely 
utóbbi azonban rendszerint megfelelő technikai 
berendezések és ezzel pénzeszközök befektetését 
teszi szükségessé;

— A fajlagos energiaszükségletnek de* =10 
kWh/t-al történő csökkentése, a vizsgált henger
sorokon az NDK-ban érvényes villamosenergia- 
fárak igyelembevételével kereken 750 000 DM/év 
megtakarítást jelent.

1. táblázat
A tervezhető fajlagos hengerlési cncrgiainegtakarítások

Hengerlési 
teljesít 

mény, m 
[buga/mű- 

szak]

A hengerlés fajlagos villamos energia felhasználásának 
csökkenése, A e f  [kW h/t], ha

a technológiai fel- a tényleges állásidők csökken
tételek jav ítása tésének mértéke?
10 %-al kisebb “  rno . ~ 1 r n o / ~ ,

energiafelhaszná- ‘nem terv  ~  oU /o ‘nem terv  ~  DU /o es 
lást jelent (3. -► 4 görbe) ^terv ^  30 %

(2 -*► 1 görbe) (3 5 görbe)

200 10,2 8,1 11,1

300 6,85 5,4 7,4
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A hengersorok energiagazdálkodásával kap
csolatos tudományos munkák arra törekednek, 
hogy a jövőben a hengerműveknél minden egyes 
termékféleség fajlagos energiaszükségletét meg
határozzák. Ezáltal konkrét, közvetlen beavat
kozás válik lehetővé.

Az energiagazdálkodási vizsgálatoknak egy to 
vábbi területe a hengerléshez történő előmelegítés 
energiaviszonyainak, vizsgálata [4; 12; 13]. Ha 
csak a hengersort vizsgáljuk az előmelegítő beren
dezés nélkül, akkor a maximális előmelegítesi 
hőmérséklethez az alakítás területén csökkenő 
fajlagos elektromosénergia-felhasználás tartozik, 
a kisebb szükséges alakítási munka miatt (eA csök
kenése). Ha az energiafelhasználási vizsgálatokba 
az előmelegítő berendezést is bevonjuk, az előző 
célkitűzés • módosul. Acélhengerművekben az 
előmelegítés energiafelhasználása legtöbbször 
meghatározza az összenergiafelhasználást. 
Ez azt jelenti, hogy növekvő hengerlési kezdőhő
hőmérséklettel a fajlagos Összes energiafelhaszná
lás emelkedik. Ha a továbbiakban az előmelegitési 
és alakítási fázis energiafelhasználásából álló 
összenergiafelhasználásból, mint mért üzemi para
méterekből indulunk ki, és ezeket népgazdasági 
szemszögből nézzük, akkor találunk a maximális 
és a minimális lehetséges hengerlési kezdőhőmér
séklet között egy kívánatos optimumértéket, 
amelynek betartásakor a hengerléshez szükséges 
villamos energia ára és a darab előmelegítéséhez 
szükséges hőenergia ára együttesen optimális 
lesz. Ezaminimum rendszerint annál határozottab
ban jelentkezik, minél nagyobb az adott gyártás- 
technológiában az egy meleggel megvalósítandó 
összes alakváltozás (2’<f).

összefoglalás
Az anyag-, és gyártástechnológiai jellemzők 

mellett a fajlagos energiafelhasználást az üzem

szervezési tényezők is lényegesen befolyásolják. 
Ezen a területen is számottevő tartalék van, 
amely lehetővé teszi, hogy az energiafelhasználást 
nagyobb ráfordítások nélkül csökkenteni lehossen.
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Beszámolók külföldi konferenciákról
M elegalakító konferencia B rünnben

1982. szeptem ber 20— 23-a közö tt rendezte meg a 
Pozsonyi T echn ika H áza  a csehszlovákiai B rno-ban  a 
„M elegalakítás haladó technológiái”  tá rg y ú  konferenciá 
já t. A konferencián az OM BKE V askohászati Szak 
osztályának  k ü ld ö ttjek én t az alább iak  v e ttek  rész t: 
B abják József technológus és Bábel Gusztáv (SKÜ), 
F arkas Péter ad ju n k tu s  (K F F K ) és Zolétnik Sándor fő- 
m unkatárs (IpM).

Szeptem ber 20-án a külföld i résztvevőket a N em zet 
közi V ásár közpon tjában  fogad ták , m ajd  ezu tán  mód 
n y ílo tt a k iá llítás szakm a i szem pontból érdekes részei
nek m egtekintésére.

M agára a konferenciára szeptem ber 21— 23. közö tt 
k e rü lt sor. A résztvevők előzetesen kézhez k ap ták  az 
előadások anyagát. Ezzel eg y ü tt k ap ták  meg a rész t 
vevők a korább i (1980 —  l982-es (konferenciákon el 
h angzo tt előadások írásos an y ag á t is.

A konferencia célja a képlékeny a lak ítás legújabb 
eredm énye inek évenkénti áttek in tése . A hagyom ányos 
m ódszerek m elle tt egyre fon tosabbak  az új a lak ítási el
já rások, a rég iek pedig m odernizálódnak. A fém tan i 
eredm ények is elősegítik a képlékeny a lak ítás te ch 
nológiai fejlesztését.

A 82-es konferencia központi tém á ja  a süllyesztékes 
kovácsolás volt, különös te k in te tte l a sorjanélk iili 
sajtolásra.

A konferencia előadásain  50— 60 fő v e tt részt. A k ü l 
földi delegációk tag ja in ak  összlétszám a m in tegy  20 fő 
volt.

A konferencián elhangzott előadások cím eit az alábbi 
felsorolás ta rta lm a z z a :

—  Sorjam entes kovácsolás
-4- G yártásközbeni au tom atikus anyagm ozgatás
—  K ülönböző típ u sú  anyagok félm elegalakítási lehető 

ségei
— 35kB h id rosztatikus nyom ás h a tása  a sz ilárd anva- 

gokra
— Term om echan ikus, ro tációs alak ítás lehetőségei
—  Periodikus profil alkalm azása kovácsdarabok elő 

állításához
-— Félm eleg té rfo g ata lak ítás tá v la ta i  a gépgyártásban
—  Sorjam entes kovácsolás n y ith a tó  süllyesztékes szer 

szám okban

—  Félm elegalakítás h a tása  a gazdaságos term elésre a 
nehéz iparban

— F o rg a tty ú s  tengelyek előállítása ellenütésű k alap á 
csokon, csapos m egvezetésú szerszám okban
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—  Sorjam entes kovácsolás excenter sajtón  a ZETO R  
gyárban

-— Golyóscsapágy-gyftrűk kovácsolásánaklegújabb tech 
nológiája

—  Sorjam entes precíziós kovácsolás porkovácsolási 
eljárással

—  Ip ar i robo tok  alkalm azása (PB 16) az alakítógépek 
k iszolgálására

— H uzalok sajtolása nagynyom ású gáz alkalm azásával.
A felsoroltakon kívül két kiegészítő előadás hangzo tt

el; P . Berták a SKODA m űvek fo rga ttyús tengely sa jto 
lási technológiáját ism ertette , míg ./. M alusek  a vízszin 
tes kovácssajtón  a lak íth a tó  darabok  m érethatára iró l 
szám olt be.

A konferencia k ö te te  az E gyesület könyvtárábó l 
kölcsönözhető. (Z . S .— V. B .)

Hőkezelő konferencia F irenzében

1982. szeptem ber 20— 24-e közö tt rendezték  meg 
F irenzében a 2. N em zetközi Hőkezelő K onferenciát. 
A konferencia rendezésében a következő szervezetek 
v e ttek  ré s z t:

Associazione I ta lian a  di M etallurg ia, Associazione 
I ta l ian a  del V uoto, C om itato Ita lian o  C onstru tto ri 
F orn i Inddustr iá li, U nione N azionale In d str ie  T ra tta -  
m enti Term ici, U niversita degli Stud i de Forenze, 
In te rn a tio n a l F edera tion  for th e  H eat T reatm en t of 
M aterials.
A konferencián 29 ország m integy 500 szakem bere 

v e tt részt, az olasz résztvevők szám a 200 körül volt. 
M agyarországot Prohászka János  akadém ikus (M agyar 
T udom ányos A kadém ia), K onkoly Tibor egy. ta n á r 
(B udapesti M űszaki Egyetem ) és M ydlo A n ta l ku tató- 
m érnök (Csepel M űvek Vasm űve) képv iselte.

K onkoly Tibor, m int a N em zetközi Hőkezelő S zövet 
ség elnöke n y ito tta  meg az előadások sorát. E lőadásonak 
címe „A  N em zetközi Hőkezelő Szövetség jelene és jövő 
beni tevékenysége” volt. Prohászka János  „Ú j eredm é 
nyek az acélok gyors hőkezelésében” cím m el ta r to tt  
előadást.

M ydlo A n ta l az „E nerg iatakarékosság  a hőkezelés 
ben” elnevezésű m unkab izo ttság  ülésén szólalt fel, és 
te rje sz te tt be javaslato t.

A m agyar küldöttség  m indhárom  ta g ja  részt v e tt a 
N em zetközi Hőkezelő Szövetség K orm ányzó T anácsá 
nak  ülésén.

A konferencia p rogram ja négy te rü le ten  za jlo tt le. 
E lh an g zo ttak  plenáris előadások, to v áb b á  nagyszám ú 
poster előadására kerü lt sor. A m ár em líte tt K orm ányzó 
T anácsi ülésen kívül érdekes m unka foly t a különböző 
m unkab izo ttságok  ülésein, valam in t nagy érdeklődés 
k isérte a konferenciához kapcsolódó k iá llítást is, 
am elyen több  m in t 30, főleg olasz cég m u ta t ta  be te rm é 
keit, berendezéseit.

A plenáris és poster előadások sorában  55 előadásra 
és 96 poster-anyag  b em u ta tásá ra  kerü lt sor. A m ár 
em líte tt előadásokon kívül az alábbi előadások h angzo t 
ta k  e l :

—  A Si—M n—Mo— V acélok ötvözőinek befolyása az 
izoterm ikus átalaku lás k in e tik á jára  és a bén ít 
m ik ro stru k tú rá j ára,

—  A belső feszültségek v izsgálata az acél lehűlési 
fo lyam ata közben,

— Szerszám acélok vákuum os és hagyom ányos kezelése,
—  T itánnal stab ilizált 18Crl0N i típusú  acélok rekrisz- 

tallizáció jának  k inet ikája és m elegalakít hatósága,
—  A ISI 321 típ u sú  acél sz ta tik u s és d inam ikus újra- 

kristályosodása,
—  A lum ín ium  ö tvözetek  hőkezelése,
— A term okém ia i hőkezelések h a tása  a szerszám acélok 

m echan ika i tu lajdonsága ira ,
—  A hőkezelés h a tása  az Y —Cr—A1 bázisú diffúziós 

bevonatra,
—  A felületi ré teg  m ik rostruk tú rá j a és az acél tu la jd o n 

ságai kom plex term okém ia i kezelés u tán ,

— N agy szelvényű alkatrészek  cem entálása nagy hő 
m érsékleten,

—  Szín tere it ötvözetlen- és króm acélok karbonitridá lása
—  A n itridá lás fejlődési iránya i,
—  Az ötvözőelem ek és a hőkezelés h a tása  a betétben  

ed zett és k arb o n itrid á lt réteg  Tulajdonságaira,
—  K o p ta tó  és korróziós igénybevételnek k ite tt a lk a t 

részek felületi hőkezelése,
— B eté tben  ed ze tt acélok soros szövetének h a tása  a 

m etallurg ia i tu lajdonságokra,
— L aboratórium i kísérletek h idrogén-m etán keverék 

ben való p lazm a kezeléssel kapcsolatban,
— P lazm a n itridá lás alacsony nyom áson,
—  Ionn itridá lás, ioncem entálás,
—  A betétedzés és az edzés h a tása  az acélok tu la jd o n 

ságaira,
—  PV D  réteg a  vágószerszám ok teljesítm ényének 

jav ítására ,
—  A CVD TiC réteg  m ik ro stru k tú rá j a,
■— Glimm -kisüléssel e lőállíto tt b o rid éit réteg  talu jdon- 

ságai,
— Lasser-m odifikáció h a tása  felületek korróziós visel

kedésére,

— Az A1—Si réteg  vastagságának  és összetételének 
h a tása  az acél korrózióállóságára nagy hőm érsékletű 
igénybevétel közben,

—  V ákuum kem encék te ljesítm énye különböző hő 
kezelési fo lyam atok esetében,

—  Nehéz já rm ű v ek  szabadonfutó  tengelyeinek h ő 
kezelése,

—  F uid-ágyas közeg lehűlési viszonyainak szabályo 
zása,

—- A göm bgrafitos' ö n tö ttv as  indukciós edzésének leg 
kedvezőbb feltételei,

-  lonkezelési eljárások vákuum kem encében,
—- K arbonacél szalagok fényes nem esítése ólom fürdő 

ben,
— A hőkezelés h a tása  a m ik roö tvözö tt ferrit-perlites 

acélok hőállósága,
— A hőkezelés optim alizálása alacsony hőm érsékleten 

igénybevett nagyszilárdságú acéloknál,
—  Szerszám ok vákuum hőkezelése,
—  Ionn itridáló  berendezések gyártása. A legkedvezőbb 

energ iafelhasználás és a  term elékenység. G yakorlati 
példák,

— Precíz iósán ö n tö tt  gyorsacél szerszám ok hőkezelése,
—  Szerszám ok nagy teljesítm ényű indukciós hevítése,
-— V ákuum keencében nem esíte tt X35CrMoVo5 m inő 

ségű sajtoló  szerszám ok,
—  A hőkezelési technológia és a  v árh a tó  m echan ikai 

tu lajdonságok  m eghatározása szám ítógéppel,
— M atem atika i m odell a term om echan ika i fo lyam atok 

ésszerűsítésére,
—  B etétedző berendezések term elékenységének és üze 

m i gazdaságosságának ellenőrzése szám ítógéppel,
—  Az alacsony hőm érsékleten végzett term okém ia i 

kezelések jövője,
—  A hőkezelés h a tása  indukciósán ed zett N i—Cr—Mo 

acélok tu lajdonsága ira,
— C 0 2-Laseres öntö ttvas-edzés,
— F e— В és F e—C— В ötvözetek  felületi edzése Laser- 

-olvasztással,
—- É sszerű  energ iafelhasználás,
— K ísérletek vas és acél napenerg iával tö rténő  felületi 

edzésére,
-— Szerkezeti anyagok hőkezelésének energ iatakarékos 

sági szem pontjai,
—- Szín tere it acélok gőzkezelése, |
— N agy kovácsdarabok energ iatakarékos hőkezelése,
— E nergiafelhasználás a hőkezelő üzem ekben.

A konferenciával egy időben m e g ta r to tt k ü ld ö tt köz 
gyűlésen m eghatározták  a következő konferenciák 
helyszíneit, ezek a köv etk ező k :

1983 Shanghai, K ína
1985 N ém et Szövetségi K öztársaság
1986 M agyarország
1987 F ranc iaország  vagy Ja p án
1988 Szovjetunió
A konferencián elhangzott előadások k iv o n a tá t való 

színűen m agyar nyelven is elkészítik. (N . A .— V. B .)
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Műszaki és gazdasági hírek
India acéliparának bővítési tervei

Az In d ia i Acél Főhatóság (Steel A uthority of In d ia  
Ltd., S a il)  a  nyolvanas években 9,4 M t/év kapac itásró l
14.5 M t-ra k ív án ja  bővíten i a term elést. E z a bővítés a 
jelenleg épülő V isakkapalm ann-i és Vijayanagar-i acél- 
kom binátok  belépő 10 M t/év kapac itásán  felül értendő. 
A szovjet segítséggel épülő 3,3 M t/év kapac itású  üzem 
in d ítása  1985-re v árha tó , de a  teljes kapac itás elérése 
m ég to v áb b i k é t évet vesz igénybe. Az india i állam i 
acélipar a Szovjetuniótól m egvalósíthatósági tanu lm ány  
rendelt a Burnbur-i acélkom binát kapac itásának  2 M t/ 
év-vel való növelésére. U gyancsak szovjet segítséggel 
folyik a Bokarno-i és B hila i-i acélm ű bővítése egyenként
2.5 M t/év-ről 4,0 M t/év-re. A bővítés során m egnagyob 
b ítják  a nagyolvasztókat és az SM kem encéket oxigén- 
konverterekkel cserélik fel. Az előbb em líte tt Vijaya- 
nagar-i acélkom binát lesz In d ia  első d irek t redukcióval 
dolgozó üzeme. Ja v as la t h angzo tt el, hogy a hagyom á 
nyos, nagyolvasztókra alapozo tt D a itari-i acélkom biná 
to t  is D R  kem encékkel építsék fel. (H. W.)

Metal Bull. 1982. november 12.

Folyamatos bugaöntés a Mitsubishi acélműben

A M itsubishi Steel M fg  tokió i üzem ében bevezeti a 
folyam atos acélbuga öntést. A különleges acélt gyártó  
ja p án  acélüzem ekben a  folyam atos öntés csak m ost 
kezd eltejrjedn i, m ivel a különleges acél egyenletes 
m inőségét csak nehezen tu d tá k  ta tran i. A M itsubishi 
kétszeres finom ítást és v ák u u m g áz talan ítást alkalm az az 
öntés elő tt. E ttő l v á rják  a m inőségi nehézségek leküz 
dését. R ugóacélt m ár eddig is tu d ta k  folyam atosan 
önten i, de n agym éretű  buga folyam atos öntése új el
já rás, ezzel a jelenlegi 25% -ról 70% -ra növelik a folya 
m atos ü n tésü  term ékek  h án y ad á t. (H. W .)

Metal Bull. 1982. szept. 14.

Japán vasötvözetgyárak dömping
vádjai

A jap án  vasö tvözetgyárak  kom olyan mérlegelik, 
hogy döm pingvádat em eljenek külföld i konkurrenseik  
ellen, m ivel az im p o rtá lt ferroötvözetek á ra  általában  
20% -kal, ferroszilícium  esetében 30% -kal a la tta  van  a 
belföld i g y ártá sú  term ékek  árának . A brazil, franc ia és 
norvég exportő rök  á ra i a legalacsonyabbak és b izonyára 
a term elési költségek a la tt  v an n ak  a jap án  szakem berek 
szerint. 1980-ban a norvég FeS i cif á ra 750 $ volt 
to n n án k én t, a  k ína i export m egindulásával az ár 650 $- 
ra  csökkent és 1982-ben elérte az 580 $ /t szintet.

A jap án  ferroö tvözetgyárak  60% -os k ap ac itásk i 
használással te rm elnek  és súlyosan ér in tik  őket a agy 
energ iaárak. (A ferroszilícium gyártás költségeinek közel 
70% -át teszi ki az energ ia.) Ja p án b a n  a v illam osenergia 
á ra  15 yen/kW h, N orvégiában  m indössze 2 yen/kW h.

A jap án  ferroö tvözetgyárak  a vám m entes k o n tin 
gensek csökkentését illetve m egszüntetését szorgal- 
gensek csökketését illetve m egszüntetését szorgalm az 
zák a  fejlődő országokból,, így Venezuelából, Fülöp  
Szigetekről, B razíliából és Kínából szárm azó árura. 
(H. W.)

Metal Bull. 1982. szept. 14.

Brazília vaskohászata

A brazília i acélterm elés csökken: 1982. I . felében 
6,18 m illió to n n a  volt. E z  m integy  1 millió to nnával 
kevesebb az előző és azonos időszakában  g y á r to t t acél
m enny iséghez képest. A term elésfékezést a  nagy  állam i 
vállalatok  h a jto ttá k  végre. M indezek ellenére B razíliá 
b an  az év végéig 13 millió tonnás term elést rem élnek 
elérni.

E x p o rtju k  (lemezek, rúdacélok, csövek és szerelvé 
nyek) felvevőpiaca azonban á tto ló d o tt az USA és m ás 
állam ok felől N y u g at-E u ró p a és a harm ad ik  világ fe j 
lődő országaiba. Az 1981. év i acélexport 1,82 millió 
to n n a  volt, 800,8 millió S értékkel. Többre a  következő, 
1983. évben sem  szám ítanak . (G. L.)

Stahl u. Eisen, 1982/201027. о.

Az NSZK acélgyártásáról

Az N SZK  acélgyártásának  hulladékfelhasználása 
1982. jú liusában  az előző hónaphoz képest csökkent; 

1 t  acéltuskóra szám olva 349 kg-ra.
G yártásrnód szerin t az alább iak  szerin t különböznek 

a fajlagos h u llad ék b e té tek :
SM acélgyártás 776 kg /t
oxigénes acélgyártás 215 kg/g
elektroacól-gyártás 1020 kg /t

Stahl u. Elsen, 1982]20.1020. o.

A Korf-cég eredményei

A K orf Stahl A. G. 1981-ben 13,6% növekedéssel, 
1,271 m illiárd DM forgalm at bo n y o líto tt le. H árom  
acélm űvében, nevezetesen a  Bad ische Stahlw erke AG 
(BSW )-ben; H am burger S tahlw erke G m bH  (HSW )-ben; 
Société des Aciéries de M ontereau SA (S AM)-ben 
ugyan csökkent 6—-7%-kal a  g yártás m ennyisége, 
illetve a term elés értéke, de a  berendezések, kulcsra 
kész üzem ek létesítése ezt —  bőséggel -— k iegyenlítette.

L íbiában például te rveztek  és építenek egy 630 000 
to n n a  kapac itású  elektroacél m űvet; m ásik  rendelésük 
tá rg y á t —  k é t M idrex-direkt redukciós berendezést, 
évi 880 000 to n n a  kapac itással —  ezévben helyezhettek  
üzem be. De sz á llíto ttt a K orf G iessereitechnik forró- 
szeles kúpolókem encét és öntödei berendezését a 
csehszlovákiai Z etor M űveknek. Foglalkoztak a p rog 
resszív acéltechnológia bővítésével és terjesztésével, a 
d ró thúzóm űve ik  korszerűsítésével, hengerm ű i beren 
dezések m odernizálásával. Az acélgyártó ívkem encék 
hez v ízhűtőelem eket és olaj/oxigén égőket szállíto ttak . 
M egvalósították  (a BSW -ben) az ívkem encék újszerű 
hulladékelőm elegítését, az üstkem encetechnológiát (a 
HSW -nél). K eh i ben  (a BSW -ben) üzem be helyezték az 
első, osztrák  együttm űködéssel m egvalósított, szén 
redukciós eljárással üzemelő, 60 000 to n n a  folyékony 
n yersvasat évente előállító berendezést.

A katasz trofális piac i viszonyok főként a betonacélok 
és a dró thuzalok  értékesítésekor vezettek  veszteséghez, 
m elyet a szomszédos állam ok acélszubvenciói is elkerül
h etetlenné te ttek .

Az am erika i K orf-csoport —  b ár 5 % -kai kevesebb 
acélt g y á r to t t —  hengerelt készterm ék szintje a ta v a 
ly ival azonos szinten m a ra d t (1,15 m illió tonna). 
A 441 m illió $ forgalom ból a  2 m illió $ is az előző 
év ivel azonos tisz ta  nyereség.

A jelen végeredm ényben k iegyensúlyozottnak, a 
közeljövő ped ig  szerényen b iz ta tó n ak  m uta tkozik . 
H a az am erika i kam atláb ak  csökkentése nyom án az 
o tta n i  beruházások m egkezdődnek, akkor végre a 
fellendülés következ ik , am ely E u ró p á ra  is k ihat. (G. L.)

Stahl и. Eisen, 1982]20.1027. old.

Újabb hengerhuzal hengerlósi világrekord

A Saar-v idéken az A rbed neunk ircheni m üvében 
üzem be helyezett a SMS-Schloemann-Siemag egy á tép í 
t e t t  egyenes M organdrótsort. —  A soroza tta l először 
é rtek  el a  v ilágon 114 m /s hengerlési sebességi rekordot 
(m indeddig ez 80 m /s volt). Az új d ró tsoron elsősorban 
m inőségi acélokat hengerelnek. (OA).

Stahl u. E isen, 1982J23.
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Csökkenő bevételek a Kobe Steel cégnél

1982. elszám olási év első felében (1982. április—szep 
tem ber) a jap án  Kobe Steel is csökkenő forgalm ist 
m u ta to tt  ki. 3,9%  forgalom csökkenés 19,4% nettó  
bevé te l visszaeséssel párosu lt az előző félévhez képest. 
J a p á n  acélterm elése ebben a  félévben az u tóbb i 10 'év 
legalacsonyabb értékére, 60 M t-ra csökkent. A K obe 
acélk iszállítás az elszám olási időszakban csak 2,6 M t 
v o lt az előző félév 2,7 M t eladással szem ben (5,4% ), 
m íg a gépeladás 8,1% -kal ese tt vissza. (H. W.)

Kyodo Int. 1982. nov. 12.

Szovjet—japán hosszútávú acélszerződés?

A Szovjetunió  az u tóbb i három  évben tö b b  m in t 
egym illió to n n a  acél durvalem ezt v ásáro lt Japánból. 
Az ezen időszak a la tt  k ialaku lt árak  alap ján  három éves 
kereskedelm i szerződés m egkötésére fo lynak  tárgyalások  
A szovjet külkereskedelem  évi 6—-7 k t/é v  lem ezt 
k íván  vásáro ln i az olaj- és gázvezeték p rogram  csövei 
n ek  legyártásához. A szovjet vásárlás t a jap án  szállítók 
ötéves céghitellel segítik elő. U gyanakkor tárgyalások  
folynak nagy  átm érő jű  acélcsövek Jap án b ó l tö rténő  
im portjáró l is. I t t  azonban a hírek  szerin t a fizetés 
m ódjával kapcsolatban  van n ak  nehézségek. Az N D K  
edd ig 6— 8 k t/é v  m ennyiségben vásáro lt jap án  acé lt“ 
ezért m eglepetést k e lte tt egy 100 k t-ás durvalem ez 
érdeklődés akkor, am ikor a nyugat-európa i acélgyárak 
sokkal kedvezőbb áron tu d n a k  a ján la to t tenni.

A jap án  acélgyártók  T eheránban  200 k t acéláru 
eladásáról tá rgya lnak , 1983. I. n. éves k iszállításra. 
I rá n  az utolsó költségvetési évben 547 k t ja p á n  acélt 
vásáro lt és 1983-ban 800 k t-á t szeretne á tv en n i. (H.W .)
Metal Bull. 1982. nov. 30.

Csőd előtt a Nordferro

A sok nehézséggel küzdő E m den D R  üzem, a N ord 
deutsche Ferrowerke g y ára  350 m illió DM ta rto zás t 
m u ta t ki. 1977— 1980. időszakban az üzem  27,5 m illió 
DM eredm ényt hozo tt, de 1981-ben a  gáz á rának  
h irte len  m egugrásával m egkezdődött a  visszaesés. 1981- 
ben m egem elték a D R  nyersvas á rá t (190 D M /t-ról 
285 D M /t-ra) ez az eladások visszaeséséhez vezetett. 
A cég m ely 25,1% -ban a  K orf, 74,9% -ban a norvég 
Sydvaranger tu la jdona , az 1982. év első negyedében 
elért 61 m illió DM veszteséget követően júliusban 
csődeljárást k ért m aga ellen. (H. W.)
Metal Bull. 1982. nov. 3.

Ellentétes eredmények a belga acéliparban

K ét ellentétes n y ila tk o za to t a d o tt k é t belga acélipari 
vállalat egy-egy vezetője. M icke Vandestrick a  Cockerill- 
Sarnbre állam i v á llala ttó l a  céget sú jtó  m ély válságról 
ny ilatkozo tt. U gyanakkor a m agánkézben lévő Fér de 
Charleroi közölte, hogy a költségvetési évet 447,5 
millió belga frank  (935 ezer US $) nyereséggel zárja  és 
részvényenként 1000 frank  osztalékot fizet. (H. W .) 
Metal Bull. 1982. nov. 23.

Szabványosítási hírek
MSZ 535—82 Vasötvözetek hőkczclési műveleteinek 
röviídtett közlési módja

A szabvány  acélok és ö n tö ttv asak  hőkezelési m űvele 
te ire  jellem ző hőm érsékletek, id ő ta rtam o k  és ezek sor 
rend jének  közlésére o lyan  rö v id íte tt m ódszert ír  elő, 
am ely alkalm as arra , hogy üzem i technológiai előírások 
ban  vagy közlem ényekben helyettesítse  a  hőkezelési 
m űveletek  szöveges le írását. A rö v id íte tt közlési mód 
jelei a szokásos írógépeken le írhatók, to v áb b á  tág  h a tá 
rok  közö tt v á lto z ta th a tó k  vagy k iegészíthetők.. Példa a 
szabvány alkalm azására:
„Felm elegítés 880 °C hőm érsékletre, h ő n ta rtás  30 p e r 
cig, edzés o lajban  vagy  levegőn m űhely hőm érsékletre 
(kb. 20 °C). E zú to n  6 órás ta r tá s  m űhelyhőm érsékleten, 
m ajd  felm elegítés 550 °C hőm érsékletre, 1 órás h ő n ta r 
tá s  és lehűlés m űhelyhőm érsékletre” technológia szab 
ványos rö v id íte tt közlési m ódja:
880 °C 30 m in/olaj/Ievegö kb. 20 °C 6 h/550 °C 1 h/levegő

Hegesztés

MI 4300/6—82 Fémhegesztés fogalommegbatározásai. 

Sajtolóhegesztés

A sajtoló hegesztés azon hegesztési eljárások gyűjtő- 
fogalm a, am elyek során  a fém ek közö tti kohéziós k a p 
csolatot (a hegesz tett kö tést) külső erőhatás hozza létre. 
A kohéziós kapcsolat a  hőm érséklettő l függően szilárd 
vagy  folyékony halm azállapotban  jön  létre. Az eljárások 
lényeges jellem zője az erőhatás illetve az á lta la  elő 
idézett felületi nyom ás és képlékeny alakváltozás. A 
szabvány  a  fogalm akat eszerin t csoportosítva tá rg y a lja  
és 33 fogalm at m agyaráz meg. A szabvány  függeléke a 
m agyar kifejezések m egfelelőit m egad ja angol, ném et, 
franc ia és orosz nyelven.

MSZ ISO 6947—80 (Az MSZ 4307— 70 helyett)

Hegesztési alaphelyzetek. Egyenes varratok alaphelyze
teit jellemző hajlásszögek és elfordulási szögek meg
határozása és értékei

A szabvány  m ind m űszak i ta rta lm áb an , m indpedig 
szövegezésében teljesen m egegyezik az ISO 6947—-1980 
nem zetközi szabvánnyal és így annak  ford ításának  is 
tek in th e tő . E zen kívül m űszak i ta rta lm á b an  m egegye 
zik még a KGST SZT 2856— 81 szabvánnyal is. A szab 
vány  megelőző kiadásához képest a következő fogalm ak 
v á lto z ta k :
vízszintes (fekvő) to m p av arra t (régen: fekvő tom pa- 

varra t),
függőleges falon vízszintes (haránt) to m p av arra t (régen: 

falm enti to m p av arra t),
vízszintes (álló) sa ro k v a rra t (régen: álló sarokvarrat), 
vályúhelyzetű  (fekvő) sa ro k v a rra t (régen: fej fele tti 

sarokvarrat).

MSZ 6586—82 (az MSZ 6586—69 helyett)

Bevont elektróda acélok kézi ívhegesztéshez. Méretek és 
általános műszaki előírások

F ontosabb  változások a szabvány megelőző kiadásához 
k ép e s t:
—  K im a rad t a 3,15; a 6,3; a  10 és a 12,5 m m  átm érő jű  

elektróda,
—  A huzalátm érő  tűrése +  irányú  le tt és a tűrésm ező 

csökkent,
—  C sökkent a k isebb á tm érő jű  elek tródáknál a befogó 

vég hossza,
—  K im a rad t a bevonatvastagság  osztályozása a bevo 

nattényező  alapján,
—  A bevona t központosság-eltérés nem  % -ban, hanem  

m m -ben van  m egadva és v izsgálatának  leírása szaba- 
tosabb le tt,

— K im a rad tak  a hegesztéstechnológiai előírások, 
m ert ezeket m eghatározza egyrészt az e lek tróda 
szabványos, MSZ 6281 szerin ti jele, m ásrészt a 
gyártó  katalóguss,

—  V áltozo tt a m inősítési rendszer, pó tv izsgálat csak 
akkor lehetséges, ha a h ibás elek tródák  nem  halad ják  
m eg a  v izsgált m ennyiség 10% -át. A pótv izsgálat 
kor az első v izsgálat eredm ényét is be kell vonni az 
értékelésbe, a  k é t v izsgálat együ ttes menny iségében 
legfeljebb 5%  hibás elek tróda lehet. (K. E.)
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Egyesületi hírek
Szakosztályvezetőségi ülés januárban

A jan. 26-án ta rto tt vezetőségi ülés első nap irendi 
pon tjakén t dr. Tardy Pál titk á r ism ertette  a szakosz 
tá ly  1983. évi m unkatervét. E szerin t a célk itűzések 
változatlanok. K iem elkedő nagyrendezvények az év 
során: G yártók-felhasználók konferenciája m ájusban, 
H idegalakító konferencia októberben és kohászati szak 
k iá llítás novem berben.

Az ism ertetett m unkatervhez Selm eczi Béla, dr. Szik  
lavári János, S teh lik  László, dr. Pálvölgyi Árpád, 
Szűcs Endre. L án tzky  József, Óvári A ntal, dr. Répás 
Pál, L ip tay  Péter, dr, Grega O szkár és  parkas Lajos 
szóltak hozzá, ill. te ttek  javaslatoka t a  m unkaterv  k i 
egészítésére.

A fe lte tt kérdésekre ado tt válasz: u tán  H am m er Fe
renc elnök foglalta össze a  v itá t m egállapítva, hogy a 
javaslato t néhány kiegészítéssel a vezetőség egyhan 
gúlag elfogadta. A jövőben az egyesületi é letrő l szóló 
híranyagok beküldésére, valam in t az ú tijelentések be 
ad ásá ra  fokozott figyelm et ford ít a  szakosztály veze
tősége. A szakosztályi hírfelelősi feladatot Pakli László 
kapta, a helyi csoportok egyesületi életéről szóló leg 
rendszeresebb tudósítók a  jövőben a  n ívódíjjal kap 
csolatosan év végén ju talom ban  részesülnek.

A m ásodik nap irend i pontként M ándoki A ndor  tá 
jékoztatta  a szakosztályvezetőséget a nem rég iben a la 
ku lt H idegalakító szakcsoport eddigi tevékenységéről. 
Eszerint az  új szakcsoport m egkezdte rendszeres m ű 
ködését és m á r több sikeres rendezvényt ta rto tt Sal
gótarjániban, M iskolcon, a  Dec. 4. D rótm űvekben és a 
Dunai Vasműben.

Óvári A n ta l és dr. Sziklavári János hozzászólásai 
u tán  az  elnök m egköszönte az  új szakcsoport eddigi 
sikeres m unkáját.

A harm ad ik  nap irend i pontként L ip tay Péter adott 
tá jékoztatást a S algótarjánban  októberben sorrakerülő  
VII. Országos H idegalakító K onferencia szervezésének 
állásáról. A program ot kidolgozták, az előadók felké 
rése megkezdődött. A résztvevőket a K arancs szálló 
ban  fogják elhelyezni.

Az utolsó nap irendi pont keretében H orváth Gyula  
alelnök a m ájusban  tartandó  G yártók-felhasználók ta 
nácskozásának p rogram ját ism ertette. B ejelentette, 
hogy a  D unai V asm űben M agnitogorszk, m in t D unaúj 
város testvérvárosa k iá llítást szervez és ezzel p árh u 
zamosan D iósgyőrben is előadásokat ta rtanak , M iskol
con a BÉM -ben új hely i csoport alakul.

Dr. Tardy Pál t itk á r  ezután  elő terjesztette  a sző 
kébb szakosztályvezetőségnek a m árciusi közgyűlésen 
átadadandó egyesületi érem m el való k itün tetésre  vo
natkozó javaslatát, am elyet a vezetőség egyhangúlag 
elfogadott.

B eje len te tte’ továbbá, hogy dr. R em port Z oltán  más 
irányú egyesületi m unkája m ia tt a pályázatbíráló  bi 
zottság vezetésétől felm entését kérte, egyben javasolta 
a b izottság vezetőjéül dr. Verő Balázst. A vezetőség a 
javaslatot egyhangúlag elfogadta.

Felh ív ta a  figyelm et a MTESZ újból k iír t energ ia 
takarékossági pályázatára. Végül bejelentette, hogy 
Szabó Csaba eddigi egyesületi titk áru n k  jan u á r 1-től 
m ás M TESZ-központi beosztást kapott, a titkárság  ve 
zetését dr. Bakó K ároly  vette  át. (OA)

Elnökségi ülés februárban
A febr. 9-én ta rto tt elnökségi ü lést Soltész lsv tán  

elnök vezette. Az első nap irendi pontként dr. Bakó  
K ároly  fő titkárhelyettes a  m árc 11-én Salgótarjánban 
ta rtandó  közgyűlés előkészítésének állásáról tájékoz 
ta tta  az  elnökséget. Ism erte tte  a  végleges program ot. 
Csicsay A lb in  fő titk á r kiegészítésül bejelentette, hogy 
szokás szerin t részletes írásbeli beszám olót kapnak 
kézhez a közgyűlés résztvevői.

A m ásodik nap irendi pontként dr. Pilissy Lajos, az 
Érem b izottság vezetője szám olt be a közgyűlése á t 
adandó érm ekre, valam in t a  m iniszteri k itüntetésekre 
vonatkozó szakosztályi javaslatokról és ism ertette  az 
elnök i keretkből kiadandó k itün tetésekre vonatkozó

javaslatot. Az előterjesztéseket az elnökség egyhangú 
lag jóváhagyta.

A harm ad ik  nap irend i pon tkén t Böszörm ényi Béla, 
a Nemzetközi kapcsolatok bizottságának vezetője is 
m erte tte  az 1982. év i egyesületi utazások adata it. Esze
r in t úgy a k iu tazott tagok (291 szocialista, 33 tőkés 
országba), m in t pedig a vendégül láto tt külföldiek szá 
ma (329 szocialista +  451 tőkés országból) jelentősen 
nőtt. Ezt követően ism ertette az 1983. év i keretszám o 
kat és a  dev izam entes csereutazási lehetőségeket. A 
beszámolóhoz H angyái János szólt hozzá és felvetette 
a Kőolaj Világkongresszuson való egyesületi részvétel 
problém áit.

A negyedik nap irend i pontként — am elyre vonatko 
zóan a résztvevők részletes írásbeli anyagokat kaptak  
kézhez — Selm eczi Béla, az A lapszabály Bizottság ve 
zetője ism ertette a vállalati pártolótagokkal (régebbi 
elnevezés szerin t a jogi tagsággal) járó jogokat és kö 
telességeket ta rtalm azó szabályzattervezetet, am elyet 
m ost első ízben foglalt össze a bizottság. K érte, hogy 
az előkészített anyaghoz a szakosztályok képviselői 
márc. 31-ig tegyék meg hozzászólásaikat. A javaslathoz 
Jeszenszky Is tván  szólt hozzá.

Utolsó tém apontban Csicsay A lb in  fő titkár a m á 
jusban  M iskolcon, az A kadém iai Bizottság szervezé 
sében rendezendő M etallurgus konferenciára hívta fel 
az érdekelt szakosztályok vezetőinek figyelmét, A té 
mához dr. S im on Sándor és Török Frigyes szóltak 
hozzá. (OA)

Diósgyőri Acélgyártó Szakcsoport rendezvénye 
februárban

A helyi Acélgyártó Szakcsoport febr. 28-án tarto tta  
a  D iósgyőri Vasas M űvelődési K özpontban az  éves 
m unkatervének megfelelően a „Folyam atos öntőm ű 
üzem e” tárgyú rendezvényét, m elyen 70 fő v ett részt.

Dr. Szarka G yula  ad junk tus (NME V ask o h ásza tta l 
Tanszék) ta rto tta  az  első előadást. Foglalkozott a fo 
lyam atos öntés elm életi összefüggéseivel, különböző 
m inőségű acélok önthetőségével. Ism erte tte  a szálsza 
kadások megelőzésének lehetőségeit, különös tek in 
te tte l az acél dezoxidálási körülm ényeire.

Dr. V itkó  József osztályvezető (OKU) a  folyam atos ön 
tés m etallurg ia i kérdésein tú l, az öntés gyakorlati szem 
pontja ival foglalkozott. Ism erte tte  az ózdi üzemi ta 
pasztalatokat, tanácsa ival hasznos ism ereteket ado tt a 
folyam atos öntés üzem biztonságának növelésére.

Tom orszki Ferenc főművezető elem ezte a  Folyam atos 
Öntőmű beüzem elésének, m ajd term elésfelfutásának 
körülm ényeit. Foglalkozott a szekvens adagok öntésé 
vel e lé rt eredm éynekkel. A kettes adagok u tá n  a h á r 
m as és- négyes szekvens öntéseket is kikísérletezték, 
m egvalósították.

Nagy István  acélm ű i üzem m érnök a folyam atos ön 
tés technológiai kérdéseivel foglalkozott. Az acélmű 
hőm érsékletének és a  húzási sebességnek az összefüg
gését gyakorlati eredm ényekkel is ism ertette. Beszá
m olt a gyengén és erősen ötvözött (saválló) acélok ön 
tése során  e lé r t eredm ényekről.

B ánfalvi T ibor osztályvezető a  folyam atosan öntött 
bugák m etallográfiái vizsgálatával és m inősítésével 
foglalkozott. A próbák eredm ényei a szabványokban 
előírt követelm ényeknek m egfeleltek. A bugák szö
vetszerkezetének alakulását, klf. típusú  acélok eseté 
ben szem léltető módon is bem utatta.

K ertész Ede osztályvezető a folyam atosan öntö tt bu 
gák tovább feldolgozása során  n y ert tapasztalatokról 
ta rto tt előadást. K iem elte a  k ihozatal növelése terén 
e lért eredm ényeket. Kedvezően ny ilatkozott a bugák 
felületi minőségéről.

Büdi Ferenc technológus m érnök ism ertette a  Folya 
m atos ö n tőm ű  számítógépes irány ításának  rendszerét. 
Elemezte azokat a részeredm ényeket, m elyeket a  be 
üzem elésnél tapasztaltak.

Az előadásokat v ita követte, a  tém ához kapcsolódó 
szakm a i javaslatok, vélem ények hangzottak el.
Az elhangzott vélem ények, javaslatok  a term elésben 
is hasznosíthatók. K iss László
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: G Y U L A S I  I S T V Á N ,  H A R R A C H  W A L T E R

A hazai alumíniumelektrolizáló csarnokok porterhelésének
összehasonlító vizsgálata

K Á R P Á T I  J U D I T  
Országos Munka és Üzemegészségügy! Intézet

D K : 6(39. 711:628.51 1

A  hazai a lum in ium  elektrolizáló csarnokok 
porterhelésének teljes körű felmérésére modellt 
dolgozott ki, majd ennek alkalmazásával elvégezte a 
csarnokok vizsgálatát. A  mérési eredmények alap 
ján ismertté vált az egyes kohócsarnokok porter
helés-eloszlása. A z  összehasonlítás főbb megállapí
tásai: A  felsőtüskés kádtípusnál, a jelenlegi 
szerkezeti megoldásánál nagyobb a porképződés 
m int az oldaltüskés kádaknál. A  négykádsoros 
telepítés m unkahigienés szempontból kedvezőtle
nebb m in t a kétkádsoros, mert a természetes szellőzés 
hatására a külső kádkezelő folyosókra lokalizálódik 
és a belső kezelő sorokat már csak kevésbé vagy 
egyáltalán nem érinti.

szült anódmassza, vagy. döngölő massza, szén, 
korom, grafit, de lehet benne samott, alumínium
szil ikát, vasoxid. Ez a komplex összetételű és 
várhatóan magas koncentrációjú porterhelés vala
mint ennek higiénés és egészségkárosító következ
ményei ösztönöztek az alumíniumkohócsarnokok 
porterhelésének korszerű módszerekkel történő, 
összehasonlító vizsgálatára.

Mérések

A  m é r é s i  h e ly e k  k iv á la s z t á s a

Magyarországon az alumíniumkohókban Sőder- 
btrg rendszerű önsülő anódú kádszerkezetek üze
melnek. Ezen belül azonban eltérések találhatók
— a telepítési rendszerben — két — és négykádso

ros csarnokok,
— az árambevezető tüskék elrendezése szerint

— oldal — és felsőtüskés kádtípusnak nevezik. 
Az előbbi lehetővé teszi a kádszerkezet burko
lását. ’

Természetesen más különbségek is adódnak,
mint pl. a különböző nagyságú áramerősség, a 
különböző intenzitású gázelszívás, az alapanyag 
(timföld) eltérő szemcsézete stb. A felsorolt 
tényezőket ítéltük olyanoknak, amelyek a légtér 
szennyeződését alapvetően meghatározzák és vizs
gálataink számára hozzáférhetőek.

Az alumínium elektrolízis az egészségártalom 
több lehetőségét hordozza. Ezek közül tipikusak 
a csarnoktéri légszennyezőanyagok, így elsősorban 
a gáznemű fluoridok, szénmonoxid, kéndioxid és 
a por. Oroszmann [1] saját vizsgálatunkkal egyidejű 
analízise szerint a csarnoktéri légszennyező expo
zíción belül a porkéződés lehetősége a nagyobb, a 
munkaműveletek 91—95%-a porképződéssel és 
evvel egyidejű munkahelyi porszennyeződéssel 
jár. A por halmazállapotú légszennyeződés igen 
összetett lehet: timföld, kriolit, alumíniumfluorid, 
borax, szóda, petrol- illetve szurokkokszból ké

A 450 m hosszú, négykádsoros kohócsarnokban 
az egyes kádsorok A, B, C, D jelölésűek ahol öt 
kezelő folyosóban dolgoznak, mindenekelőtt a 
porterhelés keresztirányú alakulásának tendenció- 
ját kerestük [1]. Mérési eredményünket az 1. 
táblázatban foglaltuk össze. Próbastatisztikával 
(Student-féle t-próba) a respirábilis és a totál 
porterhelésre egyaránt megállapítottuk, hogy az 
ablak melletti kezelő folyosó (A sor) és a középső 
kezelő folyosó (B—C sor) porterhelése eltérő és 
ebben véleményünk szerint a természetes szellőzés 
játszik szerepet, melynek hígító hatása érvényesül 
az ablak melletti kezelő sorokon, de a középső 
soron nem.

Ezek után a csarnok porterhelésének hossz
irányú alakulását vizsgáltuk a középső kádsorok 
közötti folyosóban (B—C sor), mert ennek a 
légszennyeződési viszonyai alapvetően a techno
lógia befolyása alatt állnak, itt érvényesül leg
kevésbé a természetes szellőzés hatása. A csarnok 
egyes pontjainak porterhelése a porforrások eredő
jeként jön létre. Ezek egyidejűségét a mintavételek 
szemszögéből nézve a véletlen szabályozza. Kérdés 
tehát, hogy a csarnok hossztengelyében a porter
helés térbeli és időbeli változása azonosnak 
tekinthető-e. Mérési stratégiánk [1] eredményét a
2. táblázatban foglaltuk össze. A két minta szórását 
f-próbával vizsgáltuk. Megállapítottuk, hogy a 
csarnok hossztengelyében a porterhelés térbeli és

A kollórsurnokok keresztirányú porterhelés eloszlása (4 kádsoros (elsőtüskés kádtípus)

P o r t e r h e l é s  mg/ni3

M intavételi
hely

téli

r e s p i r á b i l i s  

nyári átlag

t o t á l

téli átlag

7. táblázat

s z ó r á s

A sor 1,01 0,94 0,98 0,55 11,35 8,15 10,02 4,28
B — C s ó r  2,52 2,55 2,54 1,03 15,69 12,64 14,17 3,79

n = 3 6 n  =  24
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V

2. tá b lá za t

A kohócsarnok hosszirányú porterhelés eloszlása 
(4 kádsoros felsőtiiskés kádtípus)

В —C sor to tál
porterhelése mg/m3 átlag szórás mintaszám

Térbeli 13,91 4 ,2 3 12
I d ő b e l i 1 3 ,6 6 5 ,7 5 12

időbeli változása azonosnak tekinthető, vagyis ele
gendő a légtér egyetlen kiválasztott pontjának 
vizsgálata. Elmondottak alapján a kétkádsoros 
kohócsarnokban egyetlen pontot, a négykádsoros 
csarnokban pedig két pontot — egyet a külső és 
egyet a belső kezelő folyosón — választottunk 
mérési helyül.

A  m é r é s e k  s z á m á n a k  m e g v á la s z t á s a

A csarnok légtérnek porszennyeződése végtelen 
sok elemből álló alapsokaságnak tekinthető. Ennek 
a porterhelését avval a mintával, amelyet a mi 
méréssorozatunk jelent, csak megközelíteni tud 

juk. Megközelítésünk pontosságát a méréssorozat, 
azaz a minta elemszáma határozza meg. Erre 
vonatkozó vizsgálataink [2] eredménye alapján a 
hat egyedi mérésből álló sorozatot választottuk, 
ami 95%-os valószínűségi szinten a középérték 
80 % -os relatív hiba lehetőségét jelenti. Valamennyi 
kohócsarnokban evvel a mérési stratégiával dol
goztunk.

A  m é r é s e k  id ő t a r t a m a

A mérések időzítését illetően, vizsgálatainkat 
nyári állapotban végeztük amellett, hogy a por
terhelések szezonális ingadozásának vizsgálata [1] 
az év folyamán homogenitást mutatott. Hagyo
mányos felfogásunk értelmében [3] a mérések 
teljes műszakosak, azaz hat óra tartalmiak voltak.

Mérőműszer
Az összehasonlító porméréseknél a respirábilis és 

a totál porterhelés meghatározására SPG—10 és 
SPG—210 kétlépcsős gravimétereket használtunk.

Eredmények

Vizsgálati eredményeinket a 3. táblázatban 
összegeztük és az 1. és 2. ábrán szemléltetjük.

KUMULATÍV 
REL GYAK.

1. ábra. Alum ínium kohó-csarnokok respirábilis por- 
terheléseloszlása

KUMULATÍV 
REL GYAK.

\ К L - 191-2}

2. ábra. A lu m ín iu m k o h ó -csa rn o k o k  to tá l porterhelés- 
e lo szlá sa

Mivel a porterhelések lognormál eloszlást mutat
nak, ezért logaritmikus léptékű abszcisszát és 
valószínűségi ordinátát választva az egyes kohó
csarnokok porterhelés-eloszlása egyenessel ábrá
zolható.

A méréseredmények telepítési rendszer és a kád- 
típusonkénti összehasonlítását a 3. táblázat szem
lélteti. Az értékekből jól érzékelhető, hogy oldal- 
és felsőtüskés rendszerben, valamint respirábilis 
és totál porterhelésben egyaránt a külső kádkezelő 
folyosó porkoncentrációinak számtani középértéke 
jelentősen alatta marad a középső kádkezelő 
folyosó koncentráció átlagának; respirábilis ter
helésben 56 ill. 30%-a, totál porterhelésben 76 
ill. 60%-a annak.

3. táblázol'

A vizsgált kohócsarnokok porterhelésének összesítése

Telepítés, kádtípus n é g y k á d s o r o s  n é g y k á d s o r o s  k é t k á d s o r o s
oldaltüskés felsőtüskés oldaltüskés felsőtüskés

M intavételi hely megnevezés kádkezelő folyosó kádkezelő folyosó c s a r n o k
jele

külső
a 5

középső 
A6 —7

külső
IA

középső
I b - c

I.
T

II.
T

I I I .
T

A resp irábilis porterhelés m g /m 3, n = 6 átlaga 0 ,4 6 0 ,8 1 0 ,9 0 2 ,9 6 0 ,4 3 0 ,5 3 2 ,5 2

szórása 0 ,0 6 9 0 ,2 4 0 ,2 7 1,8 0 ,1 0 ,1 5 2 ,3

A to tá l porterhelés m g /m 3, n =  6 átlaga 2 ,5 5 3 ,3 5 8 ,7 4 1 2 ,9 2 4 ,9 4 3 ,4 8 1 2 ,1 8

szórása 0 ,3 9 0 ,4 9 4 ,3 0 4 ,0 5 2 ,8 7 0 ,8 3 9 ,1 5
A =  Ajka, I = In o ta ,  T = T a tab án y a
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Amennyiben eltekintünk a kádtípusoktól és a 
párhuzamot a két- és négykádsoros rendszerek 
között vonjuk meg, a fentiekkel analóg követ
keztetésre jutunk. Vizsgálataink is alátámasztják 
a szellőztetéstechnikailag adott jelenlegi helyzetet, 
miszerint a kétkádsoros csarnok jobb lehetőséget 
biztosít a természetes szellőzés légszennyezést csök
kentő hatásának a kialakulására, mint a négy kád- 
soros. Más szóval, négykádsoros csarnok eseté
ben a belső kádkezelő folyosókon a természetes 
szellőzés csökkent hatását pl. mesterséges szel
lőztetéssel, frisslevegő befúvással kellene pótolni.

A kádtípus szerinti, vagyis az árambevezető 
tüskék elrendezése szerinti összehasonlítás, — ami 
egyúttal a burkolt és burkolat nélküli állapot 
egybevetését jelenti — teljesen egyértelműen 
a burkolattal ellátott, oldaltüskés kádszerkezet ked
vezőbb voltát jelzi, a felsőtüskés, burkolat nélküli 
rendszerrel szemben.

Az ábrák és a 3. táblázat szerint kétkádsoros, 
oldaltüskés rendszer ( T i  és T f í ) totál és respirá- 
bilis porterhelése is alatta marad a kétkádsoros, 
felsőtüskés ( T I U ) csarnok koncentráció átlagainak. 
Négykádsoros vonatkozásban, mindkét porter
helés típusban, a külső és középső kezelő soron 
egyaránt jelentkezik a kedvezőbb oldaltüskés 
(A$, Me_7) terhelés a felsőtüskéssel (Ja , Jb - c) 
szemben. A kép teljességéhez az is hozzátartozik, 
hogy mindkét összehasonlítási párban a felsŐ- 
tüskés rendszerek a nagyobb kádtelj esítményűek.

A munkahigiénés megítélés alapja a talált, 
tényleges szennyeződési helyzet

Mint látjuk (1. és 2. ábra) ebben a vonatkozás
ban eltérő helyzetkép alakul ki a respirábilis 
és a totál porterhelés alapján. A két porterhelés- 
típus higiénés jelentéstartalma más. A respirábilis 
tartomány a tüdőalveolusokba lehatolni képes, 
káros hatást hordozó porokat reprezentálja1 míg 
a totál vagy összporban a felső légúti hatásokat 
hordozó porok dominálnak. Arra a kérdésre, hogy 
az alumíniumkohók elektrolízis-csarnokaiban az 
egyes porfrakciók milyen mértékben hordozói a 
különböző, szilárd állapotú, egészségkárosító anya
goknak (fluoridok, РАН-ok), másutt kívánunk 
választ adni, mert önmagában nagyon bonyolult 
kérdésnek látjuk.

Mivel ehelyütt a porexpozíció általános higiénés 
vonatkozásait tárgyaljuk és elsősorban össze
hasonlító jelleggel, kísérletet teszünk, hogy a 
respirábilis és a totál porterhelés alapján, azok 
növekvő sorrendjében rangsoroljuk a vizsgált 
kohócsarnokokat (4. táblázat). Ennek alapján az 
első két sorban a respirábilis és a totál porterhelés 
alapján kialakult sorrendet látjuk. A harmadik 
sorban tüntetjük fel ezek átlagát és zárójelben az 
összesített porterhelés alapján kialakuló sorren
det, am i:

A 5—T1—T  и — A  6_ 7— 1  a—T  in — I B-C

4. táblázat

A  k o h ó c s a r n o k o k  k ü lö n b ö z ő  s z e m p o n t ú  r a n g s o r o lá s a

Szempont
К  о h ó c s а г и o к j e l e

a 5 a 6 _ , I A 1B - C Т/ I I I T/ / /

R esp irábilis 2 4 5 7 1 3 6
porterhelés 
T otá l porterhelés 1 2 5 7 4 3 6
Porterhelés 1,6 3 5 7 2,5 3 6
K ád (1) (3) (4) (6) (2) (3) (5)
te ljesítm ény 3 3 1 1 4 4 . 2
E g y ü tte s 4 ,5  6 6 8 6 ,5 7 8
értékelés (1) (2) (2) (6) (3) (4) (5)

Ez a megközelítési mód lehetőségként kínál
kozik a kádteljesítmények figyelembevételére is. 
A 4. táblázatban a kádteljesítményeket úgy rang
soroltuk, hogy a legnagyobb kádteljesítményt 
vettük a legkedvezőbbnek — 1-es helyérték — és 
így tovább. Az azonos kádteljesítményeket azonos 
sorszámmal jelöltük. A porterhelést és a kád
teljesítményt azonos súllyal figyelembevevő rang
sor így alakult:

M5— A a _ 7— I a — T i — T a  -1  в _ c — T i n

Ez a sorrend — többek között — arra enged 
következtetni, hogy a nagy kádteljesítmények 
vitathatatlanul fokozott porterheléssel járnak. 
Másrészt azonban az intenzív szellőzési körül
mények — külső kádkezelő folyosó —• nagy kád
teljesítmény mellett is látványos javulást hoz
hatnak a porterhelésben. ( I a )- Továbbá látjuk azt, 
hogy egy jól működő gázelszívórendszer a közepes 
kádteljesítmény mellett is vezető helyhez jut
tatja a négykádsoros rendszert (M5, M6__7) nemcsak 
a nagy teljesítményű felsőtüskés kádtípussal de a 
kis teljesítményű, oldaltüskés kétkádsorossal ( T i ,  

Т ц )  szemben is. Azt hisszük, hogy a légszennye- 
ződési helyzet relatív megítélésére te tt fenti 
kísérletünk nem volt haszontalan.

Vizsgálatainkkal és jelen értékelésünkkel első
sorban a meglévő üzemek vonatkozásában szeret
nénk felhívni a figyelmet a kohócsarnokokban 
tapasztalható kedvezőtlen porterhelési viszonyok
ra, remélve, hogy adataink inspirálják a porel
hárítási beavatkozást. Továbbá szempontokat 
kívántunk adni, egy új alumíniumkohó létesíté
sénél figyelembe veendő építési, technológiai és 
légtechnikai rendszerek kiválasztásához. Végül 
javasoljuk, hogy a por mérésre kidolgozott model
lünket a további helyzetfeltáró, összehasonlító és 
ellenőrző vizsgálatok során is célszerű alkalmazni.
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Az alumínium  felületvédelm e*
H A U S К A M I K L Ó S  oki. vegyészmérnök 

Kőbányai Könnyűfémmű Kecskeméti Gyáregység
. D K : 669.716: 620.197

A z a lum ín ium  agresszív közegben korrodál, 
ezért szükséges .a felületének védelme. Részletesen 
ismerteti az a lum ín ium  felületvédelmére alkalmas 
eljárásokat, ezek beruházási költségeit. A z  egyes 
eljárások m űszaki, gazdasági és esztétikai para 
métereit elemzi.

Jelenlegi műszaki ismereteink alapján már 
egyértelmű, hogy az alumínium különösképpen 
városi, vagy ipari agresszív, továbbá nedves lég
körben korrodál, mely folyamat sebessége a felü
letre ható káros anyagok jellegének és koncentrá
ciójának függvénye. Az előzőekből következik, 
hogy az alumíniumot a korróziós hatásoktól vé
deni kell, különösképpen agresszív, vagy nedves 
légkörben — ami ma már jóformán minden 
városi, vagy ipari, illetve vízparti település, vagy 
feladata révén fokozott víztartalmú létesítmény 
(hűtőház, melegház stb.) szükségszerű velejárója. 
Miután az alumínium felhasználása az építőipar
ban már a 70-es évek elején világviszonylatban 
elérte az évi 1 millió tonnát az építészet igénye a 
védőképességen túlmenően mind a célszerűséget, 
mind az esztétikai szempontokat illetően fokozó
dott. Helyesebben kifejezve ez ma már az alumí
nium építőipari alkalmazásának egyik előfeltétele. 
Ennek teljesítése érdekében az ipar számos felület
védelmi megoldást fejlesztett ki, melyek alkal
masak a legváltozatosabb igények kielégítésére.

Az alumínium korrózió elleni védelmére alkal
mazott ismertebb felületvédelmi eljárások a kö
vetkezők :

— Eloxálás (anódos elektrokémiai eljárás)
— Elektromos áram nélküli felületkezelés
— Festés hagyományos megoldással
— Coil coating
— Festés metalizált levegőn száradó festékkel
— Egyéb vegyes megoldások

A felületvédelmi megoldásokat egymáshoz ha
sonlítva, ill. az igényekhez viszonyítva, azokat az 
értékelés jellegétől függően különböző szempon
tok szerint minősíthetjük. Az eljárások elbírálá
sánál figyelembe kell venni a védőréteg felhordá
sára alkalmazható technológiát és az eljárás al
kalmazásának határait, annak beruházási költ
ségeit, továbbá a felület-előkészítési igényeket, az 
üzemeltetési költségeket nagy és kis gyártási 
szériáknál, a bevonat védő.képességét és tartóssá
gát, annak esztétikai hatását, megmunkálható- 
ságát, végül felújítási és javítási lehetőségét. A 
felsorolt eljárásokat az előzőek szerint elbírálva a 
következőket állapíthatjuk meg:

Eloxálás

Az eljárás alapelve az alumínium felületén ter
mészetesen képződő védőhatású 0,025 /um vas

* A 2. IA P S ’ 82. N em eztközi A lum ín ium pigm ent 
Szimpozion-on elhangzott előadás. (Szerk.)

tagságú oxidréteg mesterséges fokozása elektro
mos árammal kültéri igénybevételnél 18 pm, 
beltéri felhasználásnál 10 pm vastagságig és az 
így előállított erősen pórusos felület pórusainak 
tömítése vegyi anyagokkal.
— Kivitelezése csak eloxáló üzemben oldható meg 

az alumínium elemek szerelése előtt.
— Az eloxáló kádak méretezésének reális határai 

eleve korlátozzák az eloxálással védhető felü
letek, illetve darabok méreteit.

— Az eljárás beruházási költsége a technoló
giához szükséges eloxáló és mosó kádak, valamint 
konveyorok és szárító berendezések, továbbá az 
elektromos egységek kiépítésének igénye miatt 
közepesnek mondható. Például 3 műszakos ter 
melés mellett (évi 5750—6000 üzemóra) egy évi 
300 tonna, ill. 1,1 millió m2 teljesítményű eloxáló 
üzem technológiai berendezéseinek ára 1,5—
1,7 M$. A kádakban kezelhető darabok maximális 
mérete 900x6000 mm. A közölt kapacitásnál az 
előirányzott oxidréteg vastagsága 15—20 pm.

— Az eloxálást megelőző felületelőkészítés egy 
oldószeres zsírtalanításból, azt követően egy lúgos, 
vagy savas maratásból és mosásból áll. Éz a be
ruházási és üzemeltetési költségeket is növeli. Az 
előző eloxáló egységhez csatlakozó előkészítő 
rész beruházási költsége 0,03—0,05 M$. A felület
előkészítés a későbbiekben feltüntetett eloxálási 
költségeket m2-ként 0,32 egységgel növeli.

— Az üzemeltetési költségek azonos színű nagy 
szériáknál gazdaságosak, eltekintve a viszonylag 
magas fajlagos energia-felhasználástól. Pl. direkt 
színezésnél 24 kWó/m2 15—18 pm vastag oxid
réteg kialakításánál.
Ugyanez azonos színű kis szériáknál már kevésbé 
gazdaságos különösképpen nagyobb darabok el- 
oxálásánál, miutána jelentős mennyiségű oldatok 
lecserélése, azok tárolása majd ismételt beállítása 
az újrafelhasználáshoz, továbbá a rendszer tisz
títása az új szín bevitele előtt hosszadalmas és 
költséges művelet.

Az eloxálás költségei:

Kénsavas fürdőben színtelen réteg
kialakítása 2,69 egys./m2

Kénsavas fürdőben színtelen rétegre
színes bevonat felhordása 3,23 egys./m2

Külső célokra alkalmas kemény
anodizálás 9,68 egys./m2
A közölt számokból kitűnik, hogy a költségek

alakulását az eloxálás jellege alapvetően befolyá
solja. Ha pl. a natúr eloszlás költségeit az előző 
táblázatban (2,69 egység/m2) egységnek tekintjük, 
akkor az elektrolitikus színezés költsége 2,5—2,9 
és a direkt színezésé 3—5 egység között van.

— A bevonat védőképessége, élettartama a ki
alakított oxidréteg vastagságától és a pórusok 
tömítésének hatékonyságától függ. 18—20 pm 
rétegvastagságú bevonat korrózió és kopásálló
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sága kiváló. Optimális kivitelezésénél védőképessé
ge 8—10 évre becsülhető. Lúgos környezetben 
ellenállóképessége esek élj?.

— Eloxálással az alumínium fémes hatása biz
tosítható. A színválaszték korlátozott. Vas-oxid 
festékkel aranyszínű, illetve az alumínium ötvöző 
anyagaival bronz, szürke, illetve fekete színek 
érhetők el. Színezékekkel tömítve a pórusokat, 
tetszőleges szín állítható elő, de ez a megoldás 
csak belső igénybevételnél használható.

— A sérült felületek javítása és a szerelt felü
letek felújítása nem oldható meg.

Vegyi felületkezelés elektromos áram nélkül

Az eljárás alapelve az alumínium felületéről a 
természetes oxidréteg eltávolítása, ami a felület 
tisztítása és zsírtalanítása után történhet lúgos, 
vagy savas maratással. Ezt követően az így nyert 
felületen vegyi hatásokkal matt vagy fényes védő- 
és dekoratív réteget alakítanak ki ugyancsak lúgos 
vagy savas közegben. A vegyi felületkezelésre ma 
már számos közismert, vagy szabadalmakkal 
védett eljárás áll rendelkezésre.
— Kivitelezése megoldható szerelés előtt, az él- 

oxáláshoz hasonlóan műhely munkaként, vagy 
szerelés után a helyszínen. Ez utóbbi elég ne
hézkes feladat és az egészségre ártalmas.

— Műhely munkánál korlátjait az éloxáláshóz 
hasonlóan a berendezések mérete határozza 
meg. Szerelés után helyszíni alkalmazását 
csak a kültéri hőmérséklet korlátozza, miután 
fagypont alatt vizes oldatok nem alkalmazha
tók.

— Az eljárás beruházási költsége műhely mun
kánál nagyjából megegyezik az eloxálás elő
készítő szakaszának költségeivel. Szerelés utáni 
alkalmazása nem jár beruházási költséggel.

— A korszerű vegyi felületvédelmi megoldások 
előzetes felületkezelést nem igényelnek, miután 
a vegyi anyagok megfelelő kombinációjával 
a felület zsírtalanítása, maratása és a védő
réteg kialakítása egy művelettel elvégezhető.

— Az eljárás gazdaságosságára vonatkozóan mű
hely munkánál az eloxálással kapcsolatban 
közölt elvek érvényesek, szerelés utáni felület
kezelésnél a széria nagysága érdektelen. Az el
járás az elektromos energia hiánya miatt az 
eloxálánál gazdaságosabb.
Lúgos maratással kialakított
matt felület 0,32 egys/m2
Lúgos maratással kombinált
fényes felület 0,43 egys/m2
Színes felület 0,64 egys/m2

— A bevonat védőképessége kültéren igen mérsé
kelt. Főképpen belső használatra alkalmazható. 
A fényes bevonat védőképességét kültéren, 
normál körülmények között 2—3 évig őrzi meg. 
Ezt követően felújítása szükséges.

— Ezzel az eljárással a bevonat fémes hatása 
biztosítható. A színválaszték adalékanyagok 
segítségével szűk határok között szabályozható.

— A bevont felület megmunkálhatósága közepes 
mértékű. A védőréteg sérülékeny.

— A sérült felületek javítása, vagy az egész 
felület felújítása csak a szerelés után alkalmaz
ható technológiával végezhető el.

Festés hagyományos festékkel

Az eljárás technológiai folyamata a felület zsír
talanítása, majd egy kromát, vagy foszfát közvetítő 
réteg kialakítása és végül esetleges alapozás, majd 
a szerves filmet alkotó festékréteg felhordása, 
fedőréteg lehet színtelen, vagy színes, levegőn szá
radó, meleg levegővel gyorsítottan száradó, vagy 
beégetős. Rugalmasságuk, megmunkálhatóságuk 
és védőképességük az alkalmazott kötőanyagtól 
függ. Általában az akril és vinii (rugalmas), epoxi 
(korrózióálló), szilikon (hőálló), gliceroftalát, és 
alkidbázisú festékeket alkalmaznak. A festékek 
felhordása penumatikus, vagy airless szórással 
történik.
— A felület-előkészítés és festés kivitelezhető szere

lés előtt műhelyben, vagy szerelés után a hely
színen (csak a levegőn száradó típusok).

— Alkalmazásuknak műhely munkánál nincsenek 
korlátjai, szerelés után a helyszínen a technoló
giai műveletek csak száraz, szélmentes időben, 
+ 10°C feletti hőmérsékletnél végezhetők el.

— A folyamat kivitelezése műhely munkánál 
zsírtalanító, felületkezelő, festő és száradást 
gyorsító, vagy beégető egységeket, valamint 
szállító konveyorokat és biztonságtechnikai 
berendezéseket igényel, 1 000 mm széles és 
max. 12 m hosszú alumíniumlemez, trapéz
lemez, profil stb. festésére alkalmas maximális 
mértékben gépesített és automatizált, 2 m/min 
sebességű, azaz évi (6 000 munkaóra) 720.000 
m2 teljesítményű felületkezelő, festő és beégető 
sor ára 0,35 M$.
Helyszíni festésnél beruházási költség nem me
rül fel.

— Felület előkészítés az alumínium zsírtalanítá- 
sára és felületkezelésére terjed ki.

— Széria nagysága egy-egy színből mind a műhely 
munkánál, mind a helyszíni festésnél érdekte
len.
Az alumínium védelme szerves bevonatokkal 
hatékonyságát is figyelembevéve viszonylag a 
legolcsóbb eljárás.
A zsírtalanítás költsége 0,32 egy s/m 2
A felületkezelés és festés

együttes ktg-e 1,29 egys/m2
Megjegyzés: az utóbbi átlagérték, amely jelen
tős mértékben függ az alkalmazott műveletek
től és a festéshez felhasznált anyagoktól.

— A bevonat védőképessége a felület zsírtalanítá- 
sától, foszfátozó, vagy kromátozó kezelésétől, 
esetleg alapozásától és az alkalmazott fedő- 
festék tulajdonságaitól függően a mérsékelttől 
az igen jóig terjed. A francia Pechiney cég 
kutatóintézetének festék részlege által végzett 
vizsgálatok alapján a szerves filmek élettar
tama alumíniumon 3—8 évig terjed az említett 
tényezőktől függően.

— A színtelen film az alumínium fémes jellegét 
nem változtatja meg, de védőképessége igen 
korlátozott. Főképpen átmeneti védelemre hasz
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nálják. A színes bevonat az alumínium fémes 
hatását takarja. Ha a fémes jelleg nem követel
mény, és az alumínium használatát más meg
gondolások nem indokolják, akkor annak alkal

mazása megkérdőlelezhető. A színválaszték kor
látlan.

— A felület utólagos megmunkálhatósága a festék 
tapadásától (felületelőkészítés) és az alkalma
zott szerves film rugalmasságától és ütésálló
ságától függ. Ebből a szempotnból az akril és 
vinii bázisú lakkok a legjobbak.

—- A bevonat javítása és felújítása levegőn száradó 
festéknél minden nehézség nélkül megoldható.

Coil coating

Az eljárás alapelve .a következő: A felületet- 
zsírtalanítják, majd kromátozzák, vagy foszfátoz- 
zák és az így előkészített rétegre hengerrel viszik 
fel a szerves fedőréteget, melyet folyamatosan 
nagy sebességgel haladó szalagon vagy lemezen 
magas hőmérsékleten, 30 s alatt azonnal beégetnek.
— A coil coating réteg felhordása csak műhelyben 

végezhető el speciális berendezésekkel és speciá
lis festékek alkalmazásával.

— A coil coating réteg kizárólag a berendezéshez 
méretezett meghatározott szélességű szalagok 
vagy lemezek bevonására használható (max.
1,8 m. szélességig). Nem alkalmas azon anyag
gok, hullámosított lemezek vagy bármilyen 
más a sík felülettől eltérő alumínium bevonásá
ra.
A gyártósor helyigénye is jelentős. Ezt tovább 
növeli a nagy szalagsebesség (100 m/min) 
miatt feladott és leszedett nagy mennyiségű 
alumínium tárolási helyigénye. Gondot okoz a 
folyamatos üzemeltetéshez szükséges zavarmen
tes szalagadagolás, mozgatás és leszedés is, 
figyelembe véve az időegység alatt átfutó nagy 
anyagmennyiséget, a szalagsebességet és annak 
pontos működésével kapcsolatos igényt, külö
nös tekintettel a folyamatba beépülő műveletek 
eltérő jellegére és az egyes szakaszok viszonylag 
nagy hosszára.

— A coil coating rendszerek beruházási költsége a 
legmagasabb az összes változatok között. Renta
bilitása évi több millió m2 felület festésénél 
kezdődik. Pl. egy 1 200 mm széles, 0,6 mm 
vastag alumíniumszalag zsírtalanítására, kro- 
mátozására, egy- vagy kétoldalú lakkozására és 
beégetésére alkalmas főberendezés ára hő- 
hasznosítással, vízlágyítással, szennyvízkezelő
vel, villamos berendezéssel és csomagolással 
együ tt 35 m/min szalagsebességnél, azaz évi 
(6 000 munkaóra) 15 millió m2 teljesítmény 
mellett 11,5 M/S.

— A felületelőkészítés berendezéseinek beruházási 
költsége ugyancsak a legmagasabb az összes 
többi változatok közül.

— Az azonos színből alkalmazott széria nagysága 
a bevonat költségeire döntő hatással van. A 
színek gyakori változtatása az előállítási költ
séget a festék veszteségi hányada, továbbá a 
tisztítási és beállítási műveletek költsége miatt 
jelentős mértékben növeli. Ennek elkerülésére

a coil coating bevonatot zömében színtelen 
változatban alkalmazzák, ami a felületvédelmet 
biztosítja, de esztétikai hatása nem kielégítő. 
Több százezer m2 nagyságrendű színtelen réteg 
felületelőkészítésének és festésének, valamint 
beégetésének költsége 0,32 egys/m2-ig csökkent
hető. 10 000 m2-es nagyságrendnél színes felüle
tek kialakításához szükséges műveletek költ
sége már 8,1 egys/m2-ig emelkedik.

— A bevonat védőképessége és tartóssága a leg
jobb az összes megoldások között. Megfelelően 
kivitelezett coil coating réteg 18—20 évig 
nyújthat védelmet. A bevonathoz használt 
színes pigment a tartósság szempontjából 
döntő jelentőségű. Egyes pigmentek már 5 év 
után krétásodnak (vasoxid-pigment), más kö
zepes minőségű szerves kék vagy sárga színe
zékek 5 év után kifakulnak. Optimális ered
mény csak kiváló minőségű színtartó pigmen
tekkel érhető el, melyek költsége igen magas.

— A bevonat színtelen lakk alkalmazásánál meg
őrzi a felület fémes jellegét, de átvetíti annak 
összes hibáit, karcolásait, foltjait stb. Színes 
festék alkalmazásánál a coil coating réteg az 
alumínium fémes jellegét eltakarja, (Lásd a 
festést hagyományos festékekkel), és csak a 
korróziós hatás ellen védett színes felületet 
biztosítja, bármilyen egyéb alaphoz (vas, acél, 
fa, műanyag stb.) hasonlóan.

—- A coil coating eljárással bevont szalag vagy 
lemez utólag jól hajlítható és megmunkálható.

— A bevonat javítása és felújítása szerelés után 
nem oldható meg.

Festés levegőn száradó metalizált festékkel

A bevonat előzőek szerinti értékelését megelőző
en — miután ez a festék Magyarországon kevésbé 
ismert — szeretném annak specifikus tulajdonsá
gait ismertetni.
A metalizált festék fémes hatású, natúr alumínium 
színű, vagy színes bevonatként ismeretes, elsősor
ban nyugati gépkocsik felületén. A bevonat fémes 
hatása, annak színe, tónusa, csillogása, világossága 
egyrészt a festék komponenseivel (kötőanyag, 
alumíniumpaszta, és színezék mennyisége és minő
sége) szabályozható, másrészt a fentiek állandóan 
változó effektusa optikai jelenség következménye, 
melyben közrejátszik a festék összetétele, a festett 
alaphoz viszonyított beeső fény és a nézőpont 
szöge, a világítás intenzitása, a festett darab geo
metriai alakja (sík, sarkított, ívelt stb.), a környe
zet színe és világossága stb. A bevonat érdekessége 
és újdonsága éppen az előzőekben említett fémes 
hatás, valamint a bevonat optikai hatásának folya
matos változása a napszaktól, az időjárástól 
(felhős, napos), valamint a szemlélődő helyzetéből, 
vagy mozgásától függően.

Az új bevonat az autóiparban elért robbanássze
rű sikere után más iparágakba is rohamosan el
terjedt. Behatolásának fő irányai a motorkerék
pár- és kerékpáripar, továbbá az építőipar, ahol 
alumíniumfelületek védő és dekoratív bevonására 
alkalmazzák (épületek alumínium burkolata, el
árusító pavilonok, nyílászáró szerkezetek, hidro-
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glóbusok, garázsok, kerítések, kapuk, hűtőházak, 
melegházak, campingbútorok, térelválasztók, ál
mennyezetek stb.), miután az autóipar részére ki
dolgozott levegőn száradó autójavító lakkot igen 
jó hatásokkal sikerült alumínium felületére is fel
hordani. Végezetül előnyösen alkalmazzák a mű
szer és híradástechnikai iparban, ahol a metalizált 
bevonatok ugyanúgy, mint az autóiparban a vételi 
készséget — a berendezés hatásának látszólagos 
folyamatos optikai változása és ezen keresztül 
megújulása m iatt —- jelentős mértékben eltolták 
az így festett gépek felé.

A festék magyarországi alkalmazását alumínium 
felületre az építőiparban, az ÉMI engedélyezte. 
Jelenleg már ilyen bevonattal ellátott több referen
cia épület áll rendelkezésre, ahol a hatás és a tartós
ság tanulmányozható.
— A festék felhordása történhet műhelyben az 

alumínium felhasználása előtt, vagy szerelés 
után a helyszínen.

— Alkalmazásának műhelyben nincs korlátja, 
helyszínen csak a hagyományos festékekre ér
vényes feltételek mellett alkalmazható.

— Kivitelezése műhely munkánál bármelyik ha
gyományos festék felhordásához szükséges be
rendezéssel azonos megoldásokat igényel. Ennek 
megfelelően költsége azonos a hagyományos 
festéknél feltüntetett összeggel.

— A felület előkészítése a következő:
Az alumínium felületet zsírtalanítani kell, ami 
műhelyben, vagy helyszíni festés előtt elvégez
hető bármilyen passzíváié hatású vizes, zsír
talanító oldattal. Amennyiben a tűzvédelmi 
előírások lehetővé teszik, lakkbenzines zsírtala- 
nítás is alkalmazható. A zsírtalanított, száraz 
felületre egy réteg Wash Primer alapozó fel
hordása szükséges. Az alapozó 4 órás száradási 
ideje után az ALUKON metalizált festékek fel
hordhatok. Vas és acél felületen festés előtt K i 
tisztaságú fémfelületet kell biztosítani. Az így 
előkészített felületre a korróziós körülmények
nek megfelelő alapozó réteget (cinkes alapozót 
cinkkromátos alapozót stb.) kell alkalmazni. 
Az alapozó bevonatot szükség szerint egy vagy 
két rétegben kell alkalmazni. Az alkalmazott 
alapozóra a száradási idő eltelte után hordható 
fel az ALUKON metalizált fedőréteg.

— A széria nagysága egy-egy színből mind műhely 
munkánál, mind helyszíni festésnél érdektelen. 
A színválaszték korlátlan. A jelenleg gyártott 
színek: ezüst, zöld, kék, piros, arany, bronz, 
szürke, színtelen. A metalizált ezüst, illetve 
színes bevonatok alkalmazási költsége a felület
előkészítéssel együtt 1,73—2,05 egys/m2 a 
színtől függően.

— Védőképességére és tartósságára a következő 
paraméterek utalnak:
Bevonat külseje: egyenletes, szemcsementes, 

fémes hatású színes, vagy matt 
ezüst.

Tapadás, fokozat: 0 
Rugalmasság:
Hajlítással acélfelületen, színtelen lakk, zöld, 
kék színes termék esetén, mm: 1

Ezüst, sárga, szürke színes termék esetén,
mm: 2
Erichsen-féle mélyhúzási próbával, mm
Keménység
Clemen-féle módszerrel, p: 
ceruzamódszerrel:
Fényállóság, fokozat 
Porozitás:
Ütésszilárdság, cm:
Eestés:
Rétegvastagság: pm, min.:

7—8

500 
3—4 H 

7 
0 
5

csak szórással 
30

Eddigi kültéri üzemi méretű festéseknél 4 év
után nem tapasztalható változás. Ma már 
bizonyítottnak tekinthető, hogy a levegőn 
száradó metalizált bevonat agresszív légkörben 
is legalább 5 évig változás nélkül védelmet 
nyújt. A festék floridai kitéti próbája alapján 
5 év védelmet nyújt. A közölt műszaki para
méterekből is megállapítható, hogy egyedül 
a bevonat ütésszilárdsága csekélyebb a legjobb 
festékbevonatokhoz viszonyítva.

— A bevonat esztétikai hatása abban rejlik, hogy a 
film a felület takarásán és védelmén túlmenően 
lényegében egy alumínium, vagy színes fémes 
hatás biztosít. A film rétegbe finom eloszlású 
alumíniumszemcse és valamilyen transparens 
színes pigment van beépítve. Az alumínium 
szemcséknek a beeső fény visszaverése, a 
színes pigmentnek a visszavert fény színének 
kialakítása a szerepe.

— Megmunkál hatósága bizonyos határok között 
szabályozható. Műhelyben történő festéshez és 
utólagos megmunkáláshoz a festékréteg haj
lékonysága fokozható a keménység terhére, 
illetve helyszíni felhordáshoz használt festék
nél növelhető a hajlékonyság terhére.

— A bevonat javítása és felújítása minden nehéz
ség nélkül biztosítható.

— A metalizált festék felhordható pneumatikus, 
vagy airless szórással. Az optimális nyomás
1,8 vagy 2,8 mm átmérőjű fúvókával 2,5—3,0
att.
Száradási idő, 20 °C-on, max.
porszáraz, p e rc ..........: ............................  40
filmképződés, p e rc ................................... 75
teljes száradás, óra ...................  7
a száradás hőkezeléssel gyorsítható,
80 °C-on, perc ........................................  30
Felhasználás előtt a festéket alaposan fel kell 
keverni, majd 60 pm-es bronz szitán át kell 
szűrni. A metalizált festékek a felhasználási 
céltól függően egy, vagy két rétegben alkalmaz
hatók. Két különálló réteget csak agresszív kül
téri igénybevétel esetén célszerű felhordani. 
Második rétegként színtelen fedőréteget alkal
mazva a bevonatrendszer tartóssága fokozódik, 
de a fémes, csillogó hatása csökken. A festék 
viszkozitása úgy van beállítva, hogy az a fel- 
használás (szórás) során optimális legyen (min. 
30 s 4 mm-es kifolyónyílású mérőpohárból 
20 °C-on). A színtelen lakk max. 10 % lakkben
zinnel vagy aromás oldószerrel hígítható, a 
szines változatok nem hígíthatok. Egyrétegű 
bevonatot célszerű háromszori keresztszórással, 
,,nedves a nedvesen” festéssel kialakítani. Ebből

B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  L a p o k  — KOHÄSZAT 116. é v fo ly a m , 5. s z á m 235



az első kettő úgynevezett ködölési művelet. 
A szórási távolság az első két szárazabb réteg
nél kb. 150 mm, a harmadik nedves bevonatnál 
100—110 mm. A szórópisztoly dőlési szöge 45° 
A szükséges száraz rétegvastagság min. 30 gm. 
Egyszeri szórásnál 40—45 pm-nél vastagabb 
réteget nem célszerű felhordani.
A metalizált festékkel hibátlan bevonatot csak 
pormentes, min. 15 °C hőmérsékletű környezet
ben lehet elérni. Hígítás: a színtelen lakk max. 
10 % alifás (lakkbenzin) vagy aromás oldószerrel 
hígítható, a színes változatok nem hígíthatok.

Egyéb megoldások

A felsorolt és részletesebben ismertetett eljáráso
kon túlmenően még számos egyéb olyan megoldást 
is érdemes megemlíteni, melyek ma még műszaki
lag nem minősíthetők kifogástalannak, de fejlesz
tésüket fokozott ütőmben végzik.
— Építőipari célokra alkalmazott alumínium felü

leteken érdekes hatást értek el porcelán zomán
cokkal, melyek beégetés után az alumínium 
felületén üvegszerű réteget képeznek. Ezek 
szinezhetők és különböző rajzolatokkal, mintá
zatokkal láthatók el. Az eljárás kivitelezése 
egyenlőre 8—10 egys/m2.

— Ugyancsak reményt keltő megoldás az elek
trosztatikus szórás. Az eljárás anyagfelhaszná
lása alacsony, biztonságtechnikai szempontból 
még nem kiforrott és az elektromos mező hatásá
nak jelentős csökkentése miatt a fazonanyagok 
üreges részein a bevonat nem alakul ki. A szög
leteken a kéregvastagság túlméreteződik. Az el
járás kivitelezésére számos kézi és automatikus 
megoldást fejlesztettek ki.

— Ugyanitt kell megemlíteni az elektroforetikus 
festést, ahol elektromos áram hatására a fes
tendő tárgy felé halad és annak felületére rakó
dik le a festék egy segédelektródától kiindulva. 
Egy bizonyos rétegvastagságnál a festékáram
lás a feszültség növekedése m iatt lelassul, majd 
megszűnik. Az így nyert bevonatot mossák és be- 
getik. Hátránya (magas áramigénye és az egész

rendszer igen pontos beállításának, ellenőrzésé
nek és folyamatos utánállításának szükséglete. 
Az erre a célra felhasználható festékfajták ma 
még korlátozottak, főképpen a színek vonat
kozásában.
Új megoldás az alumínium bevonására a mű
anyag porszórás (PVC, polietilén, epoxi), vagy a 
felület burkolása műanyag lemezzel. A bevonat 
bármilyen színben előállítható. A porszórásnál 
a réteg egyenletes vastagsága nem biztosítható. 
Az eljárás intenzív fejlesztése folyamatban 
van. Ismertebb a felmelegített tárgy beveze
tése a lebegő pormezőbe, amelyik arra lerakódik, 
megolvad és feltapad, vagy az elektrosztatikus 
porszórás a meleg felületre.

— Végezetül meg kell említeni a Magyarországon 
jelenleg kidolgozás alatt álló, világviszonylat
ban is új vizes hígítású beégetős metalizált 
festéket is, amelyik ugyancsak műhely munká
nál alkalmazható beégetési igénye miatt, de 
várhatóan tartósságban tökéletesen helyettesíti 
a coil coating bevonatot is annak hátrányai, 
a nagy beruházási és üzemeltetési költségei 
nélkül.

Az előzőekből kitűnik, hogy az alumínium védő- 
és díszítő bevonásra használható választék bőséges. 
A választást komplex műszaki és gazdasági szem
pontok döntik el. Pl., hogy a rendszer hol alkalmaz
ható és milyen színekben állítható elő, a festendő 
darabok mérete és alakja, a festendő felület 
mennyisége, a szín változtatás gyakorisága, a ren
delkezésre álló terület és beruházási költség, az 
üzemeltetési költség, a biztonsági és esztétikai 
igények, a rendelkezésre álló munkaerő, a légköri 
szennyeződésekkel kapcsolatos követelmények, a 
megmunkálhatósági igények stb.

Végezetül még kell jegyezni, hogy az a tevékeny
ség mind az alumíniumiparnak, mind a felület
védő iparoknak egy teljesen speciális területe, 
amelyik rohamosan fejlődik és bármelyik megoldás 
nál egy alapvető változás (pl. új kötőanyag, új 
beégetési eljárás, új felhordási technika stb.) 
máról holnapra megváltoztatja a jelenlegi hely
zetet és az azzal kapcsolatos értékítéletet.

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek

A SZÍNESFÉMIPAR HÍREI

Anglia réztermelése

Az angol rézipar 1981-ben 116,7 k t rézkatódá t,
19,4 k t  tű z i fin o m íto tt rezet te rm elt. E hhez 30,1 k t 
b listerrezet, 103,7 k t  raffiná lt rezet, 0,9 k t rézhu lla 
dékot és 2,8 k t rézö tvözet-hu lladékot im portá lt. Az 
angol rézalapanyag export pedig a következőképpen 
a lak u lt: raffin á lt réz 4,8 k t, rézötvözet töm b 6,4 k t 
réz és rézötvözet hulladék 19,3 k t  A ngliában 1981-ben
466,1 k t réz és rézötvözet a lapú  fé lgyártm ány t te rm el 
tek . E bből 310,9 k t réz- és 156,3 k t  pedig i'ézötvözet 
alapú  volt. A rézfélgyártm ány im port 39,4 k t- t  az 
export 26,2 k t- t  é r t el. A rézgálic term elés az 1980. évi 
11 766 tonnáró l, 1981 kilenc h ónap jában  565 to n n ára  
csökkent. (GY)
World Metal Statistice June 1982

Ausztrália réztermelése,

Az ausztrál rézipar 1981-ben 223,4 k t ércet és kon- 
cen trá tu m o t (C u-tartalom ban), 161,7 k t b lis ter rezet 
és anódrezet, va lam in t 190,8 ki raffinált rezet te rm elt. 
E bből 43,4 k t érc és kon cen trá tu in o t (C u-tartalom ban),
18,8 k t b listerrezet és rózanódát, to v áb b á  55,7 k t  ra f 
finált reze t ex portá lt. A raffin á lt rézből 136,4 k t kerü lt 
hazai felhasználásra. Az au sztrál rézipar 109,7 k t réz 
fé lgyártm ány t te rm elt, am iből 35,8 k t- t  exportá lt. (GY)

World Metal Statistics. June  1982

A usztria rézterm elése

Az osztrák  rézipar 1981-ben 39,1 k t raffiná lt rezet 
te rm elt. E hhez 8,7 k t b listerrezet, 3,6 k t raffiná lt rezet,
18,1 k t  rézhulladékot im p o rtá ltak . A raffiná lt réz 
export 20,1 k t, a haza i raffiná lt rézfelhasználás 31,4 k t
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volt. 35 k t rézfé lgyártm ányt és 11,1 k t rézötvözet 
fé lg y á rtm án y t term eltek . 1981-ben 62,3 k t rézfélgyárt- 
rnány t és 613 to n n a  rézgálicot im portá ltak . A réz és 
réz félgyártm ány export 17,2 k t- t é r t el. (GY)
World Metal Statistics. June 1982.

Belgium réztermelése

A belga réz ipar 1981-ben 526,3 k t rezet, 373,7 k t 
raffiná lt rezet te rm elt. Ehhez 2,6 k t коn cen trá tu m o t, 
1 90 k t b listerrezet és rézanódát, 317,3 kt raffinált rezet,
21,1 k t rézö tvözet-töm böt, 124,5 k t rézhulladékot im 
po rtá ltak . A rézexport az alábbiak  szerin t a lak u lt: 
blisterréz és anóda 6,7 kt, raffinált réz 299,2 k t, réz és 
rézötvözet hulladék 26,4 kt. A rézfélgyártm ány te r 
melés 338 kt volt. E bből 278,3 k t rézfé lgyártm ányt 
ex p o rtá ltak . A félgyártm ány  im port 41,8 k t volt. A 
rézgálic export 9,2 k t- t  é rt el. (GY)
W orld Metal Statistics. June 1982.

Brazília réztermelése

A braz il rézipar 1981-ben 18 k t rézércet és koncentrá- 
t  u m o t (1980-ban 1,4 k t volt), és 26,9 k t  raffiná lt rezet 
te rm e lt. A braz il rézim port 151,8 k t, a rézexport 12,2 k t 
volt. B raz ilia raffiná lt rézből 177,9 k t- t  fo gyasz to tt, 
1981-ben (GY)
World Metal Statistics. June 1982.

Chile réztermelése

A chilei réz ipar 1981-ben 1080,8 k t rézércet és kon- 
oen trá tu m o t (C u-tartalom ban), 953,9 k t blisterrezet,
775.6 k t raffinált rezet (ebből 633,9 k t katóda) te rm elt. 
1981-ben 114 k t  ércet és ko n cen trá tu m o t (C u-tartalom 
ban) ex portá lt. K an ad a  10,4 k t- t, Ja p á n  53,1 k t- t, 
D él-K orea 18,4 k t- t, T ajvan  10,9 k t- t  vásáro lt. B lis te r 
rezet és anódrezet 172 k t- t ad o tt el a chilei rézipar. 
A nagyobb vásárlók: Anglia 16,6 k t, Belg ium  10,4 k t, 
ÍJSZK  35,5 k t, Ja p á n  10,7 kt, Spanyolország 24,6 kt, 
USA 41,9 k t, Jugoszlávia 21,7 k t. A raffiná lt réz ex 
p o rtja  ped ig  752,1 k t volt. N agyobb m ennyiséget a 
következő országok v ásáro ltak : Anglia 47,2 k t, A rgen 
tin a  26,9 k t,  Belg ium  11,8 k t, Braz ilia 104,7 k t, 
F ranc iaország 76,2 k t, NSZK  93 k t, N D K  8,5 k t., 
Görögország 10 k t, Olaszország 106,8 k t, Ja p á n  50,4 k t, 
Svédország 13,5 k t, T ajvan  14,9 k t, USA 135,3 k t, 
Chile raffinált réz felhasználása 39 k t- t  é r t el. (GY)
AVorld Metal Statistics. June 1982.

Finnország réztermelése

A finn rézipar 1981-ben 38,2 k t  ércet és k o ncen trá 
tu m o t (C u-tartalom ban), 54 k t blisterrezet, valam in t
33,8 k t raffiná lt rezet te rm elt. 53,6 k t ércet és koncen t 
rá tu m o t, 20,1 k t raffiná lt rezet im portá lt. E m elle tt
20,4 k t  b listerrezet és 1,2 k t raffiná lt rezet exportá lt. 
F innország  raffiná lt rézfelhasználása 52,6 k t- t  t e t t  ki. 
(GY)
World Metal Statistics. June 1982.

India réztermelése

In d ia  réz ipara 1981-ben 23 k t rézércet és koncen t 
rá tu m o t (C u-tartalom ban), 25,9 k t blisterrezet, 14,6 k t 
raffinált rezet te rm elt. In d ia  réz im portja az alábbi réz 
féleségekre te rjed t k i : raffinált réz 52 k t, rézhulladék
9.6 kt, rézötvözet hulladék  10,4 k t. R aff iná lt réz fel- 
használása 66 kt. volt. (GY)
World Metal Statistics. June  1982.

Japán réztermelése

A jap án  rézipar 1981-ben 51,5 k t  ércet és koncen trá 
tu m o t (C u-tartalom ban), 980,1 k t  blisterrezet, v a la 
m in t 1050,1 k t raffinált rezet te rm elt. Ja p á n  réz- 
alapanyag  im portja a következőképpen a lak u lt: érc és 
k oncen trá tum  3338,3 k t b listerréz 89,9 k t, raffinált-

réz 241,1 k t, rézhulladék 16 kt, és rézötvözet hulladék
35,9 k t. U gyanakkor 38,3 k t raffinált rezet exportá lt. 
A jap án  ipar raffinált rézfelhasználása 1981-ben 1251,3 
k t volt. A rézfélgyártm ány term elés a következőképpen 
a lak u lt: összes félgyártm ány  1760,4 k t, am iből 1200,6 k t 
réz-, 559,8 k t  pedig rézötvözet a lapú  volt. A fé lg y á rt 
m ány  term elésből 929,5 k t  rézhuzalra  esett. (GY)
World Metal Statistics. June  1982.

Jugoszlávia réztermelése

A jugoszláv rézipar 1981-ben 110,0 k t ércet és kon 
cen trá tu m o t (C u-tartalom ban), 102,7 k t b listerrezet, 
valam in t 131,3 k t raffiná lt rezet te rm elt. A raffinált 
rézfelhasználás 142,7 k t- t  é r t el. A rézfélgyártm ány- 
term elés 118,7 k t. volt. (GY)
World Metal Statistics. June  1982.

Kanada réztermelése

K an ad a  1981-ben 693,2 k t rézércet és k o n cen trá tu 
m o t (C u-tartalom ), 465,1 k t b listerrezet, 476,7 k t 
raffinált rezet te rm elt. A kanada i rézipar 19,5 k t kon 
cen trá tu m o t (C u-tartalom ), 24,8 k t  raffinált rezet,
26,4 k t rézhulladékot és 11,5 k t rézötvözet hulladékot 
im portá lt. K an ad a  rézalapanyag ex p o rtja  1981-ben a 
következőképpen a lak u lt: rézérc és koncen trá tum
276.8 k t (ebből 198,4 k t- t  NSZK  vásáro lt meg), raffinált 
réz 262,6 k t (ebből 84,1 k t- t USA-ba, 74,4 k t- t Angliába,
31.8 k t- t  N SZK -ba szállíto ttak). K an ad a  1981-ben 
241,5 kt raffinált rezet használt fel. A rézfé lgyártm ány 
ból 282,6 k t- t g y á rto ttak . (GY)

World Metal Statistics. June 1982.

Franciaország réztermelése

A franc ia réz ipar 1981-ben 46,4 k t raffinált rezet 
te rm elt, 17,7 kt b listerrezet, 388,5 k t raffinált rezet, 
és 29,6 k t rézhulladékot im portá lt. U gyanakkor 3,9 k t 
b listerrezet, 15,1 k t raffinált rezet és 108,2 k t réz 
hu lladékot ex p o rtá lt Franc iaország. A raffinált réz 
felhasználása 1981-ben 440 k t volt. A franc ia réz ipar 
649,7 k t  rézfé lgyártm ányt te rm elt, am iből 476,5 k t 
rézből 173,2 k t pedig réz ötvözetből készült. A fél- 
g y ártm án y  term elésnek tö b b , m in t a felét a  rézhuzal 
te t te  ki. A rézhuzal-term elés 370,9 k t- t  é r t el. (GY)
World Metal Statistics. June 1982.

Az NSZK réztermelése

A nyugatném et réz ipar 1981-ben 1,5 k t  rézércet és 
k o n cen trá tu m o t (C u-tartalom ban), 251,4 k t b lis ter 
rezet, valam in t 387,3 k t  raffiná lt rezet és 40,4 k t  réz 
ö tvözet tö m b ö t term elt. 481,1 k t koncen trátum ot,
65.7 k t  b listerrezet, 380 k t raffiná lt rezet, 43,4 k t  réz 
ö tvözet töm böt, 75,7 k t rézhulladékot és 74, 2 rézö t 
vözet hu lladékot im portá ltak . A nyugatném et rézalap 
anyag  export pedig az alábbiak  szerin t a lak u lt: b lis ter 
réz 18,9 k t, raffiná lt réz 61,5 k t. A nyugatném et ipar 
1981-ben 726,7 k t  raffiná lt rezet haszná lt fel. Az 
N SZK -ban 657 k t réz fé lgyártm ány t (ebből 481,4 k t 
huzal), va lam in t 403,6 k t rézötvözet alapú  félgyárt 
m án y t g y á rto ttak . Az összes félgyártm ány term elés
1060,6 k t volt. A rézfélgyártm ány külkereskedelm i 
forgalm a a következők szerin t alaku lt : 141,7 k t  réz- és
43.8 k t  rézötvözet a lapú  félgyártm ány  im port m ellett
213.8 k t réz- és 159,7 k t rézötvözet alapú  félgyártm ány 
export. (GY)
World Metal Statistics. June  1982.

Norvégia réztermelése

1981-ben 28,9 k t rézércet és k o n cen trá tum ot (Cu- 
tarta lo m b an ), 32 k t  b listerrezet, 26,1 k t raffiná lt rezet 
te rm eltek  N orvégiában. E hhez 0,7 kt raffinált rezet 
im p o rtá ltak . U gyanakkor 97,4 k t  ércet és koncentrá-
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tu m o t, 5,3 k t b listerrezet, to v áb b á  24,4 k t raffiná lt 
reze t-ex p o rtá ltak . N orvégia raffinált réz felhasználása 
1981-ben m indössze 6,3 k t  volt. (GY)
World Metal Statistics. June 1982.

Olaszország rézterm elése

Az olasz réz ipar 1981-ben 0,8 k t  rézércet és koncent- 
rá tu m o t (C u-tartalom ban), 23,7 k t raffinált rezet te r 
m elt. Az im port m egoszlása a  következőképpen ala 
k u lt:  2,1 k t  blisterréz, 316,9 k t  raffiná lt réz, 59,3 k t 
réz- és rózötvözet hulladék, 10,7 k t  rézötvözet töm b.
2,4 k t  rézércet és ko n cen trá tu m o t, 2,7 k t  raffinált rezet 
és 4,3 k t  rézötvözet tö m b ö t exp o rtá ltak . A raffinált réz 
felhasználása O laszországban 366 k t  volt. R ézalapú  
félgyártm ány  term elés 330 k t  volt. A rézötvözetű  
félgyártm ányból 232 k t- t  á llíto ttak  elő. (GY)
World Metal Statistics. June  1982.

Nagyobb lépések K ína vanad ium - és titán iparában

K ína k é t nagyobb vanád ium  és titán -m ag n e tit elő 
fo rdu lásá t (a Sichuan-i Panzibua  és a  Pek ing  m elletti 
Ghengoluban) fokozo ttan  m űveli. A panz ibua i lelőhely 
érce kinyerhető  m ennyiségben ta rta lm az  n ikkelt, rezet 
és k o b a lto t is. Az ércet a  vanád ium  és t i tá n  kinyerésére 
a hely i vas- és acélm ű nagyolvasztó jában  kezelik. íg y  
12— 14% ТЮ 2 ta rta lm ú  sa lako t nyernek, am iből évi 
6 k t titán -d io x id o t term elnek. P anz ibua-ban  közel 
10 k t/é v  v an ád iu m tarta lm ú  sa lakot is term elnek  17—• 
20%  V 20 6 tarta lom m al. E z t a  k o m biná to t az 1979-ben 
a lap íto tt China T ita n iu m  üzem elteti, m elynek köz 
p o n tja  Chengdu. A cég főüzeme a Quizhon-i Z unyiban  
m űköd ik , am ely döntő  m enny iségű titánsz ivacso t és 
vanád ium pen tox ido t te rm el a P anz ihua-i nyersanyag 
ból. K ína  vanád ium pentox id  term elése 4— 5 k t/é v  és 
ez a m enny iség ta rtó san  nő. A titánsz ivacs p iaca  in 
kább  csendes. K ína m ásodik vanád ium pentox id  g y ár 
tó ja  a Shanga-i 2. sz. kohászati üzem  1 k t/é v  V 20 5 k ap a 
citással. Az ország korm ánya ez t a  te rm ék et sokáig 
stratég ia i cikknek te k in te tte  és inkább készletezte, 
sem hogy ex p o rtra  b o csá to tta  volna. A titánp iacró l a 
k ína i szakem berek úgy vélik, hogy m ost kezdődik az 
éledés. K ína 1960-ban k ezdett fé m t itán t term eln i és a 
W ushun-i, Shanghai-i v a lm in t W ushun-i üzem ekben 
folyik jelentősebb titánsz ivacsgyártás, am i 1979— 80 
időszakban 40% -kal n ő tt. A Ch ina T itan ium  m indkét 
te rm ékben  kapcsolatot te re m te tt az USA, Jap án , 
NSZK, F ranc iaország  és A usztrália érdekelt cégeivel 
esetleges közös vállalkozás m egvalósítására a P anz ihua 
lelőhely fokozo tt k ihasználására. M egállapodás még 
nem  jö t t  létre. (H. W .)

Metal Bull. 1982. nov. 23.

A Japán  T itán Társaság harm incad ik  szim pózium a

1982 novem berében ta r to tta  a Ja p á n  T itá n  Társaság  
( Ja p a n  T itan ium  Society)  K obe-ben harm incad ik  
szim pózium ját 700 résztvevővel, közülük hetven  volt 
külföldi. Az egy ik előadó, K okich i Takasahi, a Kobe 
Steel elnöke v isszaem lékezett a  jap án  titánsz ivacs 
g y ártá s  1952-ben in d u lt fejlődésére. 1981-ben a jap án  
titánsz ivacsgyártás 26 k t-ás reko rdértéke t é r t el. 
U gyanekkor az ország három  titánszivacsgyárának  
kapac itása  32 k t/év . A term elés 40— 50% -á t ex p o rtá l 
ják . A term elés az elm últ néhány  évben 20— 40% -kal 
n ő tt, de az elkövetkező években legfeljebb év i 10% nö 
vekedés várha tó . A ja p án  titá n ip a r  1981-ben 6,7 k t 
hengerelt t i tá n t  te rm elt. A  haza i fogyasztás 42% -át a 
vegy ipar, 41% -á t az erőm űépítés és 14% -át az elek tród 
g y ártás h aszná lta  fel. A haza i repülőgépgyártás része 
sedése m indössze 3— 4% , m ivel a repülőgép ipar által 
haszná lt T i6-4-et és a titán ö tv ö ze tek  50% -át im p o rtá l 
ják . A  jap án  titá n g y á rtá s t erősen sú jtjá k  a nagy  ener 
g iaárak, h iszen a titán g y á rtá s  fajlagos energiaigénye 
tö b b  m in t 25 M W h/t.

Joseph B yrne  a  T ita n iu m  M etals Corp. of A m erica 
elnöke a jövőről szólva csak  1984-re v á rja  a titán p iac

éledését. Az am erika i ipar a B1 bom bázóktól v árja  a 
fogyasztás növekedését. 1981-ben az USA 36 k t k ap a 
c itásá t 30 k t term elésre használta. 1984-re közel 40 k t 
te rm elést várh a tu n k . Az USA sa já t term elésén kívül 
főképpen jap án  im portbó l szárm azó t i tá n t  haszná lt fel 
Jean  Hure, a franc ia Cezus cég elnöke előadásában  el
m ondta , hogy F ranc iaországban  a jap án  és északam e 
rika i t i tá n  im p o rtja  erősen nő. 1979-ben az EG K -be 
irányuló im port 3 6 % -á t és a  franc ia im port 55% -át 
te t te  ki, 1981-ben ez az a rán y  52% -ra, illetve 67 % -ra 
n ő tt. E nnek  oka egyrészt az, hogy az európa i g yártók  
önköltsége nem  versenyképes, m ásrészt, hogy az im 
p o rt illeték F ranc iaországban  ti tá n ra  csak 7,8% , J a 
p án b an  11%, az USA -ban ped ig  17,5%. A repülőgép- 
g y ártá s  jelenleg a titán felhasználás 45% -át jelenti, ez 
az arán y  1985-re 40% -ra csökkenhet. Az összfelhasz- 
nálás növekedését 1979 és 198Ş kö zö tt évi 11% -ra 
becsülik F ranc iaországra. Az au tó ip arb an  erősen nő a 
titánfelhasználás. Jelenleg kb. 45 kg ti tá n  van  beépítve 
egy szem élygépkocsiba. (H. W.)
Metal Bull. 1982. nov. 19.

A b izinut piac élénkítésre szorul

1982-ben a  b izm utterm elés körülbelül 5— 10% -kal 
csökkent 1981-hez képest és v á rh a tó an  2250— 2850 to  
közö tt lesz. A fogyasztás ugyan  nem  esett, de a  felhasz 
nálás csökkenő készleteket eredm ényezett. A spot 
á rak  az év eleji 1,70— 1,90 S/t-ról az év végére 1,30— 
1,60 $ /t-ra  esték  v issza. Az ausztrál g y ártá s  leállt, 
b á r ez h ivatalosan  nem  n y ert m egerősítést a  Peko- 
W allsend cég részéről. 1978-ban Реко а веско  és Warrego 
bányákból 903 t  b izm uto t te rm elt ki. A zóta nem  köz 
ük  a  b án y a  term elési eredm ényeit.
Bolivia a 70-es évek végén á llíto tta  le a b izm ut k ite r 
m elését, így m ost a peru iak  a főterm elők. Az egyes o r 
szágok becsült term elése 1982-ben a következő:

Peru 400—500 t
Mexikó 400—500 t
Japán 350—500 t

Belgium 200—300 t
K anada 100—150 t
USA 100 t
Kína 100 t
Kína 200 t
Egyéb 200 t
összesen: 2250—2850

Az egyéb ro v a tb an  szerepel B ulgária, Jugoszlávia, 
Olaszország és Franciaország term elése, b á r olyan köz 
lések is vannak, hogy ezek az országok is m egszün tet 
ték  a prim ér fém  term elését, a te rm elt fém  inkább m el
lék term ékkén t je lentkezik. A kereslet felélénkülése 
esetén  az előbb em líte tt országok és a Peko-W állsund  
cég is rövid idő a la tt  képesek a term elés m eg indítására. 
E z bekövetkezhet, h a  a  készletek csökkenése következ 
tében  em elkednek az á rak  a következő 12 hónapban. 
A v ilág legnagyobb felvevője az USA, ahol 1980-ban 
1040 t ,  1981-ben 1080 t  b izm ut fogyott.
A v ilág 1982-re becsült b izm ut felhasználása a következő

Észak-Amerika 900—1100 t  
N yugat-Európa 500— 500 t  
SZU és és

európai szocia
lista országok 100— 600 t 

Ja p án  300 1
Egyéb 300 1
összesen: 2100—2900 t

A v ilág bizm utfogyasztása többszáz tonnával halad ja  
meg a term elést. Legnagyobb im portő r a Szovjetunió, 
évi 200— 400 tonnával.

V áltozik a felhasználás te rü le tek  szerinti m egoszlása 
is. Az U SA-ban 1981-ben 597 t  b izm u to t haszná ltak  
fel, am i 18% -kal tö b b  az előző évinél, ugyanakkor a 
kohászat által feldolgozott 135 t  42% -os csökkenést 
je len t 1980-hoz képest. 1982-ben 1981-hez képest a ko 
h ásza ti felhasználás to v áb b  csökkent 30 t-ra , míg a 
gyógyászati felhasználás 318 t -га n ő tt. A szerszám acél
g y ártá s  6— 9%  b izm u to t használ fel. É s félő, hogy a 
kohászati recesszió erősen k ih a t a  b izm ut ip a rra  is. 
(H. W.)

Metal Bull. 1982. nov. 19.
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O M I K K

A kohászat szakembereinek nélkülözhetetlen, 
a hazai információigények szempontjából lénye
gében teljes körű tájékoztatást nyújtó infor
mációforrása az Országos Műszaki Információs 
Központ és Könyvtár (OMIKK).

KOHÁSZATI ÉS ÖNTÉS ZEIT 
SZAК IRODALMI TÁJÉKOZTATÓ

című referáló folyóirata, amely az Alumínium- 
ipari Tervező és Kutató Intézet, a Kohó- és 
Gépipari Tervező Vállalat, valamint a Vasipari 
Kutató Intézet közreműködésével készül. A 
szakirodalmi tájékoztató a kohászat, az önté- 
szet, a képlékeny alakítás, a porkohászat, a 
hőkezelés, valamint a korrózió és a korrózió- 
védelem témáiban nyújt széles körű tájékozta
tást a legfontosabb idegen nyelvű és hazai 
folyóiratok és más források tyrtalmi kivonatai
val. A szakirodalmi tájékoztató részletes szak
mai fejezetbeosztással, mutatókkal stb. segíti 
á gyors és kényelmes tájékozódást a keresett 
témákban. A kiválasztott közleményeket, máso
lataikat vagy fordításukat az OMlKK rövid 
idő alatt rendelkezésükre bocsájtja. A Kohá
szati és öntészeti szakirodalmi tájékoztató 
havonként jelenik meg, előfizetési ára :1, 
2000,— a 3.
A kohászat minden szakemberét érzékenyen 
érintette a
évi 2000,—Ft.

KÜLFÖLDI FOLYÓIRATOK
PÉLDANYSZÁ MÁNAК CSÖKKENTÉSE.

Ne alkudjanak meg e veszteséggel' Az elveszett 
és drága külföldi folyóiratok közvetlen átnézése 
helyett használják a sokkal több folyóiratból 
és számos más forrásból készülő, könnyen 
áttekinthető információt nyújtó SZAKIRO
DALMI TÁJÉKOZTATÓT és az ennek alapján 
rendelkezésre álló forrásokat.

EGYETLEN KÜLFÖLDI FOLYÓIRAT

PÓTOLí

Az OMIKK még számos más szakterületen 
(a népgazdaság valamennyi területén haszno
sítható, ágazatközi témákban is) ad ki szak- 
irodalmi tájékoztatókat. A kohászat szakembe
rei sem nélkülözhetik a tájékozódást e témák
ban, ezért felhívjuk figyelmüket a következő 
szakirodalmi tájékoztatókra is:

Anyagmozgatási és 
csomagolási szakiro
dalmi tájékoztató előfizetési díja; 1700,—F 
Automatizálási, 
számítástechnikai és 
méréstechnikai szak-
irodalmi tájékoztató előfizetési díja: 2000,—Ft 
Energiaipari és 
energiagazdálkodási 
szakirodalmi tájé 
koztató előfizetési díja: 2000,—Ft
Környezetvédelmi 
szakirodalmi tájé 
koztató (évi 6 füzet) előfizetési díja: 850,—Ft 
Vállalatszervezési és 
ipargazdasági szak-
irodalmi tájékoztató előfizetési díja: 2000,—Ft

Mutatványszámmal, további felvilágosítások
kal rendelkezésre állnak:

OMIKK OMIKK

Szakirodalmi tájékoz- Értékesítési osztály 
tatók szerkesztősége Telefon: 339-772, vagy 
Telefon: 134-419, vagy 336-300/151 m. 
336-300/192 m.

Előfizetéseiket az értesítési osztály címére 
várjuk.
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A Csepel Művek Vas- és 
Acélöntödéje

évente 30 000 tonna öntvényt gyárt három 
vasöntödéjében, acélöntödéjében és pre
cíziós öntöléjében. Fő profilja a járműipa
ri és szerszámipari öntvények gyártása, el
sősorban ezt fejleszti, ezekre szakosodik.

üzemszerűen alkalmazza furángyantás 
formázási és magkészítési technológiát, a 
meleg és hideg magszekrényes eljárást. 
Magkészítésre a Croning-eljáráshoz saját 
maga állítja elő a bevonatolt homokot, 
amelyet 1977-ben a Budapesti Nemzetközi 
Vásár díjával tüntettek ki.

A CSM Vas- és Acélöntödéje nagy ta 
pasztalattal rendelkezik a lánctaggyártás- 
ban. A Hadfield-acélból készült mezőgaz
dasági és építőipari lánctagokat több mint 
harminc éve gyártja mind hazai, mind kül
földi megrendelésre. Jellemző a DT 75-ös 
gyártmányú, mezőgazdasági rendeltetésű 
lánctalpas traktorok lánctagja, melyből 
több mint 500 000 db-ot gyártottak 1983-ig.

A precíziós öntvények főként járműipari 
alkatrészek, valamint konfekcióipari gépek 
alkatrészei. A visszakiolvasztásos techno
lógiával készült öntvények további meg
munkálását nem, vagy ólig igényelnek.

A vállalat szakemberei a Műszeripari 
Kutató Intézettel közösen fejlesztették ki a 
gyakorlatban jól használható műszercsa
ládot, amely

-  hőfokmérésre,
-  a karbonegyenérték és
-  a szilícium gyors meghatározására 

szolgál.
E termékkel 1978-ban nyert a vállalat vá
sárdíjat a Budapesti Nemzetközi Vásáron.

Az V. ötéves terv időszakában jelentős 
profiltisztítást hajt végre a vállalat. Az így 
felszabaduló területen korszerű technoló
giák alkalmazásával tovább bővül a for- 
gattyúsházgyártó rendszer.

Csepel^

Az alábbi öntvények gyártására szakoso
dott a vállalat:

-  Dízelmotorok forgattyúsháza.
-  Befogadó szekrényméret: 1160X940 

X 450/350 mm,
-  max. öntvénytömeg: 350 kg,
-  anyagminőség: ö v  250, GC 275,

A folyékonyfémet 8 tonnás JUNKER-gyárt- 
mányú tégelyes indukciós kemencében ál
lítják elő. Az öntvénygyártás a homokelő
készítéstől az ürítésig zárt ciklusban törté
nik.

-  Meehanite-minőségű szerszám- és 
egyéb gépöntvények.
Befoglaló szekrényméret: 3500X2200 
X700/700 mm,

'anyagminőségek: Göv 400 —Göv 600. 
max. öntvénytömeg: 600 kg.

Az öntvénygyártáson kívül a vállalat te 
vékenységi körébe tartozik még:

-  az öntvényekhez szükséges minták 
(fa-, fém-, műanyag, ill. kombinált és 
magszekrények készítése,

-  gabonavonatos héjformázó anyag e lő 
állítása Croning-eljáráshoz.

A vállalat foglalkozik továbbá technoló
giai, ill. know-how átadásával az alábbi 
területen:

-  lemez- és gömbrafitos acélműi kokil- 
lák,

-  emeletes magformázás
-  szintetikus öntöttvas olvasztása,
-  gömbrafitos öntvénygyártás,
- f a - ,  fém- és műanyag minták készítése.

Keresse meg a Csepel Művek Vas- és 
Acélöntödéjét!

O’ntvényszállítási, ill. öntvénygyártási gond
jai megoldódnak!

Csepel Művek Vas- és Acélöntödéje 
1751 Budapest, Pf. 42 
Telefon: 478-878 
Telex: 22-5863

240 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 116. évfolyam, 5. szám



KRAB-3-
helyhez kötött asztali készülék

KRAB-3- 6 csatornás röntgenanalizátor, amely a kristály 
kuli röntgenszínkép gyors vizsgálatára alkalmas, 
műszer a Mengyelejev-táblázat hat elemének — a 
kalciumtól az uránig -  koncentrációját vizsgálja 
különböző próbaanyagokban.

KRAB-3- a színesfém- és a vaskohászatban, a bányászat 
ban, a vegyiparban és egyéb iparágakban alkal 
mazható.

KRAB-3 -  mikroszámítógép-vezérlésű készülék, amely számító
gép-vezérlésű és kézi üzemmódban egyaránt mű
ködtethető.

A KRAB-3 analizátort előnyös tulajdonságai -  kis méretek, 
alacsony energiafogyasztás és költség -  kiemelik a hasonló 
rendeltetésű készülékek közül.

A készülék főbb műszaki adatai 
Küszöbérzékenység

Regisztrált alaphibaszázalék
Hat elem vizsgálatának ideje
Maximális feszültség a röntgencsőben
Táphálózat feszültsége
Frekvencia
Méretek
Súly

0,08-0,003
(vizsgálandó anyagtól 
függően)
0,5 %
100-200 s 
35 kV 
220 +  22 V 
50-60 Hz
600X400X375 mm 
50 kg

Exportálja:

V/O TECHSNABEXPORT 
Szovjetunió 121200 Moszkva 
Szmolenszkaja-Szennaja 32/34 
Telefon: 244-32-85

T
<>

Telex: 411328 TSE SU



Gyors vizsgálat terepen

a BARSZ-1 — új készülék segítségével

BARSZ-3 -  diffrakció nélküli hordozható rönt
genanalizátor, amely a több kom
ponensből álló különböző anya
gok vegyi és mennyiségi összeté
telének gyors vizsgálatára szolgál.

BARSZ—3 — közvetlenül a geológiai kutatás
helyén a próbaanyag elemzésére 
szolgáló készülék.
Ezenkívül alkalmas az ötvözetek 
összetételének elemzésére, ellen 
őrzésére a színes és vaskohászat
ban valamint selejtezésére a kü
lönböző anyagok raktározásához.

Az új BARSZ-3 készülék előnyei:
Magas küszöbérzékenység, vizsgálandó elemek 
széles skálája, nagy teljesítmény, megbízható
ság.
A készülék arany érmet kapott a Plovdivi Nem
zetközi Vásáron 1982-ben.

Főbb műszaki adatai:
Vizsgálandó elemek skálája: 

К-sorozat Ca-tól — Mo-ig 
L-sorozat Ta-tól -  U-ig 

Küszöbérzékenység % 0,05-ig 
Vizsgálandó elemek 
koncentrációjának skálája % 100-ig 
Vizsgálati idő perc 
Vizsgálati eredményeink 
reprodukálhatósága 
regisztrált alaphibaszázalék % 0,8 
Táphálózat feszültsége V 

Változó áramú hálózattól 
frekvencia 50 60 Hz 220 ±  22 
egyenáram forrásától 18 +  2 

Teljesítmény igény V — A 
egyenáram forrástól 25 
váltakozóáram forrástól 60 

Méretek mm 
készülék 316X156X156 
vezérlő-állvány 360X160X190 

Súly kg 13

Exportálja: V/O TECHSNABEXPORT
Szovjetunió, 121200 Moszkva 
Szmolenszkaja-Szennaja u. 32/34 
Tel.:244-32-85 
Telex: 411328 TSE SU
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sprochen.

M átyási, J ,— mitarb.: Die Ergebnisse des Auf
schlusses von Bauxit unter Zugabe geeigneter 
Zuschläge in der Tonerdefabrik in Almásfüzitő S 274

Es w urde nachgew iesen, dass d ie zweckm ässigen , 
U m w andlungen der E isenm ineralien in (lein 
B ayer—Prozess durch geeignete Zuschläge begün 
s tig t werden können. Es w urden K alk m it an io 
nischen sowohl m it kationischen K atalysa toren , 
w eiter dem  Typ H ydrogranat en tspre .hende V er 
b indungen beigem ischt. Das A usbringen an A120 3 
wurde dadurch  erhöht", w ährend der Verbrauch 
an NaOTT n iedriger wurde.

Zsámbolci, L.: Die hüttenmännische Tätigkeit des 
Professors D. Ch. Traugotts in Schnee ...............  S 279
D. Ch. T raugo tt, der erste Professor des B erg 
bauw esens an der B ergakadem ie . in  Selmec h a t 
sich ausser den G eb ieten des Bergbaus und der 
Geologie auch im Gebiet der N E -M etallurgie be 
tä tig t. Die le tztere T ätigkeit war bis je tz t nicht 
allgem ein bekannt .
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Jakóby László életútja és egyesületi munkája*
D R . V A Ü G A  F E R E N 0 

oki. kohómérnök, a műszaki tudom ányok kand idátusa
DK: 029 Ja k á ly

B orid életrajz. Szerepe a soproni, 1919— 22. 
éri diákmozgalmakban. M űszaki pályájának fo n 
tosabb állomásai. Egyesületi szerkesztő-titkári m ű 
ködése. Legkiemelkedőbb eredményei. Kitüntetései.

Amikor Jakóby Lászlóra emlékezünk, akkor 
a szerteágazó műszaki és közéleti tevékenységei 
közül azokat kell vizsgálnunk, amelyek életét 
kitöltötték és munkásságát meghatározták; ezek 
közül kiemelésre kívánkozik az OMBKE-ben 
kifejtett munkája, az öntőmérnöki és a fém- 
kohómérnöki tevékenysége.

Munkásságáról lapunk, a Bányászati és Kohá
szati Lapok híven megőrizte egyesületi és szak- 
irodalmi tevékenységét és az utóbbiak a végzett 
mérnöki munkáját is. Sajnos kevésbé ismert, 
csak szórványos iratokból rekonstruálható magán
mérnöki tevékenysége, mert annak irattára a 
háborús események következtében elpusztult. Éle
te utolsó szakaszában, 1949. után a Fémipari

■Jakóby László (1897— 1957) oki. fémkohómérnök, a 
m űszaki tudományok kandidátusa, egyesületünk• roll 

szerkesztő-titkára

* E lőadáskén t elhangzott az 1982. dec. 1-én ta r to t t  
em lékülésen. (A Szerk.)

Kutató Intézetben végzett munkájának nyoma 
megmaradt.

Nem volna teljes a róla alkotott kéj), ha elsőnek 
nem az életútját ismertetnénk kora ifjúságától 
fogva, mert élete világformáló történelmi ese
ményekkel esik össze, amelyek az ő életét is 
alapjaiban befolyásolták (1. kép).

Jakóby László életútja

Szülei: ■Jakóby Ferenc és Kodrik Mária házas
ságából 6 gyermek született, nevezetesen: Jakóby 
István (1889—1941), Jakóby Ottilia, Kroneraff 
Sándorné, Jakóby László (1897—1957), Jakóby 
A. Margit, dr. Kroneraff Istvánná, Jakóby Erzsébet, 
Babits Lászlómé, Jakóby Magdolna, dr. Kocsis 
Istvánná.

Édesapjuk a Selmecbányái bányaiskolát végezte 
el, majd a Liptó megyei Luzsna község közelében 
lévő Magurka-i kincstári arany-, ezüst-, ólom
bányánál teljesített szolgálatot, mint bányaintéző 
[1, 2]. I tt született harmadik gyermekként László, 
1897. augusztus 26-án [1, 2].

Mindkét fiú fémkohómérnök lett, ami édes
apjuk foglalkozásának és annak a környéknek 
és a miliőnek a hatása lehetett, amelyben fel
nőttek. Az idősebb testvér viszonylag korán, 
52 évesen Budapesten, 1941. július 26-án halt 
meg. Főiskolai tanársegéd, majd kincstári főmér
nök, ahonnét nyugdíjaztava magát a Weiss 
Manfréd gyár laboratóriumának főnöke volt [3].

Jakóby László középiskoláinak I—TI. osztályát 
a rózsahegyi főgimnáziumban, III—VIII. osztá
lyát a Selmecbányái piarista főgimnáziumban 
végezte 1907. és 1915. között [4], ahol 451/1915. 
sz. alatt jeles érettségi bizonyítványt szerzett [5]. 
Aktivitására már akkor jellemző, hogy VIII. 
osztályos korában a magyar önképző kör elnöke, 
amely tevékenységéből megmaradt egy, a tanuló- 
társaihoz szóló beszédének a kézirata [6]. Az 
irodalomhoz való vonzódásának másik bizonyítéka
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a kötelező magyar irodalmi olvasmányok tartalmi 
kivonatait tartalmazó könyvvastagságnyi jegy
zete [7]. (447 oldalon 221 szemelvényt dolgoz fel 
olvasható szép írással az I. kötetben. A II. kötet 
nincs meg.) De egyéniségére jellemzően elnöke 
volt az érettségi találkozókat szervező bizottság
nak is [8]. Tanulótársai között ott találjuk Árkos 
Frigyest, akinek halála 15 évfordulójáról a BKL 
Kohászat egyik legutóbbi (11)82. 1). sz. p. 418.) 
száma emlékezett meg, és ő volt az, aki Jakóby 
Lápzló hirtelen halálakor a Kohászati Lapok 
szerkesztését tőle átvette.

A 18 éves Jakóby László az akkori idők hazafias 
lelkesedésétől áthatva, 1915-ben önként jelent
kezett katonának [9]. A háborúban az eperjesi 
67. közös gyalogezredben, majd a 22. osztrák 
gyalogezredben szolgált. Az utóbbi kötelékben a 
187. hegyi dandár rohamszázadának volt parancs
noka. Résztvett az orosz harcokban (Brussilov 
offenzíva stb.) és a V II—XI. olasz offenzívák- 
ban [4].

Az I. világháborús kitüntetései, időrendi sor
rendben (1): Ezüst vitézségi érem (1916. VIII. 
26), Şignum Laudis (1917. nov. 2), Károly csapat- 
kereszt (no. 339/1917.), ezüst Signum Laudis 
kardokkal (1918. ápr. 25/10), Bronz vitézségi 
érem (1918. Vili. 25).

Megmaradt két kis notesza is, melyekben a 
harctéri eseményeket jegyezte fel. Egyiket német 
nyelven írta [11]. Leszerelésének időpontja a 
meglévő iratok szerint 1918. dec. 7.

Jakóby László leckekönyvének [12] tanúsága 
szerint a Főiskola „rendes fémkohómérnök hall
gatójául” 1918. évi november 15-én „felvétetett” 
(aláíró Réz Géza rektor). De ekkor a történelem 
vihara Selmecbányát is elérte, és a Főiskola 
elkövetkező hányatott sorsát Hiller István [13] 
kutatásai alapján a következő eseményekkel 
jellemezhetjük röviden:
1918. okt. 6. Selmecbányán az utolsó szemeszter 
előadásai megkezdődtek, mint egy 400 hallgatóval; 
1918. okt. 30. A Szlovák Nemzeti Tanács beje
lenti elszakadását Magyarországtól;
1918. nov. 10. Az ifjúság 10 tagú tanácsot választ, 
amely elhatározza, hogy az előrenyomuló burzsoa 
cseh intervenciós csapatok elől a Főiskola beren
dezéseit Budapestre menekíti. Amint egy-egy vo
nat rakománya elkészül, őrséggel Budapestre indí
tották;
1918. dec. 14. Az utolsó szállítmányt összecso
magolják és 14-én hajnalban a mintegy 300 főnyi 
hallgató elhagyja Selmecbányát;
1919. f e b r u á r  A c s e h  k a t o n a i  p a r a n c s n o k s á g  a  

F ő i s k o l á t  b e z á r a t t a  é s  a  n e m  S e l m e c b á n y á i  i l l e t ő s é 

g ű  h a l l g a t ó k a t  f a l r a g a s z o k o n  2 4  ó r a  a l a t t  a  v á r o s 

b ó l  k i t i l t o t t a ;

1919. márc. 4. Az első selmecbányaiak Réz Géza 
rektor vezetésével megérkeztek Sopronba;
1919. márc. 21. A Tanácsköztársaság átveszi a 
hatalmat;
1919. márc. 27. A Direktórium a volt Károly- 
laktanyát a Főiskolának kijelöli;
1919. ápr. 26. A tanári kar Selmecbányán maradt 
része elindult;

1919. ápr. 28. Az előadások а К ároÍv-laktanyában 
megkezdődtek;
1921. aug. 20. A Szövetséges Katonai Bizottság 
falragaszai jelennek meg Sopron utcáin, Nyugat- 
-Magyarország átadásáról Ausztriának;
1921. szept. 8. Az ún. „ágfalvi csata” napja, amely 
ben Mfíchatsek Gyula emh. és Szechányi Elemér 
Inni), életét vesztette. A két főiskolás halottat és az 
elesett osztrák századost Sopron város saját halott
jának tekintette és 1921. szeptember 11-én nagy 
pompával eltemette. Az Ifjúsági Kör nevében Ja 
kóby László alelnök búcsúztatta a hősöket. Jakóby 
a felkelők egyik csoportjában az ágfalvai ütközet
ben szintén ott volt [25];
1921. dec. 21. A népszavazás eredményeként Sop
ron magyar maradt és így a Főiskolának is végle
ges otthont adott;
1922. febr. 3. A Honvéd Főreáliskolát (a mai 
Erdészeti és Faipari Egyetem régi épületeit) vég
legesen átengedik a Főiskolának.
Láthatjuk, hogy viharos, mozgalmas, többször 
bizonytalanságokban teli esztendőket élt át a 
Főiskola, és ezzel együtt a tanári kara és a hallgatói 
is. Az utóbbiak sorsát Jakóby László leckekönyve 
alapján nyomon követhetjük éspedig az egyes 
félévek lehallgatásának sorrendjében:
1918— 19. tanév 1. téli félév (felülbélyegezve fb.
1918. nov. 26. Selmecbányán) II. nyári félév (fb.
1919. ápr. 29) téli félév (fb. 1919. jún. 11) Be
jegyzés: 806/919 főisk. sz.: Jelen kurzus Jakóby 
László úr saját kérelmére törölve. Sopron, 1919. 
július 20-án. Kövest Antale, i. prorektor. 111. nyári 
félév: (fb. 1919. júl. 26)
1919— 20. tanév IV. téli félév (olvashatatlan fb.) 
Itt szerepelnek a korábban törölt kurzus tantár
gyai; V. nyári félév (fb. 1920. jún. 5)
1921— 22. tanév VI. téli félév (fb. olvashatatlan) 
VII. nyári félév (fb. 1922. ápr. 3)
1922— 23. tanév VIII. téli félév (fb. 1922. okt. 7., 
Sopron) IX. nyári félév (fb. 1923. febr. 24) 
Záradék: 1924. április 17. Dr. Mihalovits János 
rektor.

Tehát Selmecen iratkozott be, majd Sopronban 
folytatta a II. félévet. Az is kiderül, hogy az
1920— 21. tanévre nem iratkozott be, ill. abban az 
időben nem volt hallgatója a Főiskolának.

Erre az index nem ad magyarázatot. Van 
viszont két okmány, amelyek nyújtanak némi 
támpontot az akkori eseményekre.

Időrendben az első [14 ] 34/ 1920. sz. Igazolvány, 
mely szerint igazolom, hogy a főiskolai polgárok
nak az ún. Tanácsköztársaság ideje alatti megatar
tását nyomozó „Igazoló Bizottság” megkeresése 
alapján Jakóby László fémkohómérnök hallgató 
mindaddig, amíg a fenti bizottság által tárgyalt 
ügye tisztázva nincsen, főiskolai vizsgára 1919. 
évi november hó 4-től kezdve nem bocsáttatott. 
Sopron, 1920. január 21. Kövesi Antal prorektor 
PH.

A második okmány [15 ] 687. szám. Tekintetes 
Jakóby László fémkohómérnök hallgató úrnak 
Helyben. A nagyméltóságú m. kir. Pénzügy
minisztérium 1922. évi május hó 5-én kelt 3000 
számú rendeletével hallgató úr ellen a kommuniz-
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mus idején tanúsított magatartása folvamánya- 
képpen hozott fegyelmi ítélet törlését megengedte, 
s intézkedett, hogy magaviseletből „teljesen meg
felelő” osztályzatot kapjon és hogy az V. szemesz
ter feltételesen lehallgatott, de az ítélet miatt 
leckekönyvébe fel nem vett tantárgyai pedig a 
lehallgatott tantárgyai közé számítassanak be. 
Mirő ezennel értesítem. Sopron, 1922. május 
15-én. A főiskola ezidőszerinti prorektora: Dr. 
Vitális István PH.

Ez a Jakóby László ellen folyó torkúra tehát 
több mint két évig tartott és egy év tanulmányi 
veszteséget jelentett neki. A már említett hiányos 
kéziratában [9] hivatkozik a Rektorátushoz be
nyújtott feliratára, az sajnos nem áll rendelkezé
sünkre. Leckekönyvében számos későbbi (1922 - 
—24) vizsgadátum szerepel. De sajnos nem-ismer- 
jük a fegyelmi ítéletet sem, hogy miben marasztal
ták el. Vádolhatták kommunista pártszervezeti 
tagsággal is, mert kéziratában [9] ennek ellenkező
jét állítja.

Az is elgondolkoztató, hogy kiemelkedő háborús 
kitüntetései ellenére a vitézi széktől a cím viselését 
nem kérte, vagy ha kérte, nem kapta meg. Az is 
tény, hogy állami szolgálatban sem volt: csak az 
1930-as és 1940-es években, a felvidéki és az 
erdélyi események alatt hívták be katonának, 
mint hadmérnököt és akkor is üzemi szolgálatot 
teljesített. Mindenesetre Jakóby László életének

* A Szerzőnek errevonatkozó jav asla ta  m egszívle 
lendő. Az 1919— 22-es történelm i esem ényekben gazdag 
évek értékes feldolgozatlan dokum en tum a it elsősorban 
áz akkori B ányam érnök i és E rdőm érnöki Főiskola 
(a m ai E rdészeti és F a ipari E gyetem ), valam in t az 
Ifjúsági K ör ira ttá rá b a n  lehetne felku tatn i.

Az E rdészeti E gyetem  soproni 50 éves jubileum ára 
dr. H erpay Im re  által szerkesztett és 1970-ben Sopron 
ban k iad o tt „M indnyájan  voltunk  egyszer az A kadé 
m i á n . . . ” Sopron, 1919— 19(19. c. k iadvány  P app  
István  á ltal ír t  „A dalékok a M agyar T anácsköztársaság 
és Főiskolánk 1919-es tö rtén e téh ez” c. fejezetében a 
70— 71. oldalakon pl. az alábbi ira ttá r i d okum en tu 
m okkal a lá tám asz to tt m egállapítások ta lá lh a tó k :

„Jú n . 4-én . . .T aká ts Ferenc erdőm érnökhallgató , 
ifjúsági köri elnök felszólíto tta az ifjúságot, hogy a 
város belső rendjének  és nyugalm ának  b iz tosítása 
érdekében lépjen fegyverbe. M ásnap a 48-as la k ta n y á 
ban 120 főiskolai hallgató  je len tkezett fegyveres szol
g á latra . A századny i főiskolás erő, .kettős fe ladato t 
k ap o tt Sopron város vezetőitől. E gyrész t vegyen 
részt a K ópháza e lő tt gyülekező ellenforradalm i erők 
felszám olásában, m ásrészt segítsen a város rendjének 
biztosításában . A fegyveres szolgálatra je len tkezett 
hallgatók  m indkét feladatnak  m egfeleltek” .

„Az ellenforradalm i rendszer korm ányszerveinek 
u tasítására  felelősségre vonták  a p ro le tá rh a ta lm a t 
tám ogató  főiskolai h allga tókat is. Igazolóbizottság, ill. 
fegyelmi eljárásnak  vete tték  a lá  m inden g y an ú s íto tt 
hallgató t. Az ügyek k ivizsgálása és az eljárások lefoly 
ta tá s a  1919 augusztusában  kezdődött és 1920 végéig 
ta r to tt  a Pénzügym in isztérium  h iv a ta lo s 'm eg b íz o ttja  
jelenlétében. A legsúlyosabb vád  vo lt az ak tív  részvétel 
a Sopron-környéki ellenforradalom  leverésében. Lázár 
Imre és Szem ann Ferenc eh-at, Czeke Ferenc, Jakóby  
László és M artinovich Ernő k h -a t a főiskoláról k izár 
tá k .  . . Bírósági e ljárás in d u lt 1920 jún iusában  Bizony  
József, Brenstedt Lajos, Engländer Arnold, Kozarits 
György és M artinovich Ernő  hallgatók  e llen . . . Az 
Igazoló B izottság to v áb b i 8 h allg a tó t nem  igazolt és 
4 ellen még fo ly ta tta  az e ljá rá s t” . ( A  Szerk.)

1919—22. közötti szakasza további kutatást érde- 
melue.* Ezt indokolja saját önéletrajza is [4 ], 
amelyben röviden említi, hogy „részt vett 1921- 
ben a nyugat-magyarországi harcokban (lásd 
Mlssuray Кriuj Lajos: Tüzek a végeken, Maders- 
]tach: Ágfalva). Irányító szerepe volt a nyugat
magyarországi népszavazás előkészítésében és lebo
nyolításában, amelynél csoportvezető volt. Ebbéli 
tevékenységéért Guilleaume Árpául tábornok, akkori 
főkormánybiztostól főkormánybiztosi írásbeli elis
merésben részesült [1 (ij.Eémkohómérnöki okleve
lét 1924. okt. 14-én állították ki. (79. sz.) Minősí
tése jó, habár a leckekönyve szerint a vizsgaered
ményeinek megoszlása: 50 jeles, 15 jó, 1 elégséges, 
általános géptani rajz II. részből.

Munkahelyei [17]:

1923. szept. 1 -tol 1924. február 1-ig Kopstein 
Béla fémöntöde, rézárugyár, autószerelő-és villany- 
szerelő vállalatánál üzemvezető (Sopron),
1924. május 1-től 1925. jan. 15-ig Hirmann Fe
renc fémöntöde, rézáru-vagonfelszerelési gyár ön
tödéjének üzemvezető mérnöke (Budapest),
1925. május 18-tól 1926 decemberéig a Miskole- 
vidéki Kőszénbánya RT sajólászlófalvai bánya
telepének üzemvezető mérnöke [18];
1927. márc. 1-től 1927. júl. 17-ig Fonó Miklós 
gép-, bányaberendezés és fúrószerszámgyár rt. fém
öntödéjének üzemvezetője (Budapest, III. Római 
fürdő),
1927. július 1-től 1932. május 1-ig a Weiss Man- 
fréd RT fémmű laboratóriumában alkalmazva, 
majd ugyanott az alumínium és fémöntöde üzem
vezetője;
1932. május 1-től 1949. júliusig tanácsadó kohó
mérnöki és öntészeti irodát tart fenn Budapesten 
(a Lónyai utcában), 1935-ben megszerzi a kőmű
vesmesteri képesítést és a tervezés és tanácsadás 
mellett speciális kemence, kazán és egyéb kohóipa
ri, valamint szigetelő munkát végez [2] — az iroda 
speciálisan fémöntészeti, fémfeldolgozási (fémtech
nológiai) s azezzel kapcsolatos művek és berende
zések tervezési, kivitelezési munkáival és anyag- 
vizsgálattal foglalkozik.
1937-ig végzett munkái: széntüzelésű kemencék, 
vízhűtésű öntőberendezések, magasszilárdságú és 
nyúlású bronzok gyártásának bevezetése, vasfor
mákba való bronzöntés bevezetése (MÁVAG); 
szárítókamrák építése (Mika Tivadar cég, Nemzet
közi Fémkereskedelmi RT. stb): alpakka öntés be
vezetése (Újpesti Fémöntöde), alumínium-bronzön- 
tés bevezetése (Standard Vili. RT). Tanácsadások, 
írásbeli tervezetek és szakértői véle mények.

Életrajzában [4] a következőket írja: „áttanul
mányozta az olasz magnéziumkohászatot és a 
magyar magnéziumkohászat megteremtését mind 
gyakorlati, mind tudományos téren nagyban 
elősegítette. Ugyancsak tanulmányozta a nagy
bányai cinkércek kohászata érdekében a külföldi, 
így közelebbről az olasz cinkkohászatot, s erre 
vonatkozó expozéját az Iparügyi Minisztériumhoz 
adta be” .
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„Tanácsadója a legismertebb bazai öntödéknek 
és fémműveknek. így az Állami Gépgyáraknak, 
ahol a légelhárítók stb. alkatrészeinek gyártását 
vezette be, míg a Ganz Gyárnál a bronz-propeller
csavarok és egyéb bronz motor- és hajóalkatrészek 
gyártását, öntését vezette be; önállóan tervezett 
egy hengerduót alpakka és réz hengerlésre, önálló 
laboratóriuma volt, így horgonyhengermű részére 
is készített döntő analíziseket”.

,,A Ganz-Gyárban kifejtett tanácsadói tevékeny
sége során megoldotta a Jendrassik-, és általában 
a nyersolaj motorok csapágykérdését. Ma már az 
egész magyar nyersolaj-motoripar ezeket a csap
ágyakat rendszeresítette”.

„Eközben irodalmilag is igyekezett a nálunk 
eléggé elmaradt fémtechnológiának fellendítését 
szolgálni. Elsők között karolta fel nálunk az 
öntödei homokkérdést és az alumínium fontosságát 
és általában elméletileg, irodalmilag és gyakorlati
lag a magyar fémtechnológia és fémkohászát 
terén fejtett ki részletes irodalmi tevékenységet”.

További részletek magánmérnöki tevékenységé
ből [2]: üvegipari kohászati kemencék tervezése, 
kivitelezése és üzembehelyezése, kéményépítés 
(25, 28, 35, 53 és 102 m magasság), kazánfalazás, 
hőszigetelés stb.

Képviseletei: Badische Maschinenfabrik (Karl
sruhe-Durlach), Gontermann Peipers Eisenwerke 
(Siegen), Industriofen und Maschinen für Glasin
dustrie „Imag”, Berlin, Charlottenburg, Theodor 
U. Mészöly Schmelzbasalt etc. Düsseldorf.

Tanulmányútjai: Németország (öntödék, kohá
szati üzemek), Franciaország (Gnome—Rohne), 
Olaszország (alumínium-, magnézium és cink
kohászat), Jugoszlávia (cink és higanykohászat), 
Csehszlovákia (antimonkohászat) stb.

1949. aug. 15-től haláláig (1957. szeptember 4) 
a Fémipari Kutató Intézet kohászati osztályának 
osztályvezetője [19, 20].

A Tudományos Minősítő Bizottság 1952. okt. 
18-án az addigi tudományos munkája elismerése
ként a műszaki tudományok kandidátusi fokozatot 
adományozta Jakóby Lászlónak [21].

A Budapesti Mérnöki Kamarának 1928. jan.
9-ke óta tagja, 1936—39. között választmányi 
tagja, valamint a Magyar Mérnökök és Építészek 
Nemzeti Szövetségének tagja [17, 20, 21].

1933-ban alapította teljesen egyedül, a saját 
erejéből a magyar szakirodalom hézagpótló lapját, 
az ,,Öntödé”-t, amelyet később a Magyar Öntödei 
Szakemberek Szövetsége vett át hivatalos lapjá
nak [4, 23].

Jakóby László egyesületi munkássága

Jakóby László kiadatlan munkájában [24] a 
család férfi tagjainak az Egyesületbe való belépé
sének időpontja a következő:

Jakóby Ferenc, bányaintéző, Magurka, 1892. 
(alapítás éve), Jakóby István, főisk. tanársegéd 
(1911), Jakóby László fkm. (1924).

Az első években választmányi üléseken előadá
sokkal szerepel, amelyek közül megemlítjük [25]: 
Az alumínium térhódítása, Az alumínium ötvöze
teinek jelentősége a bányászatban c. előadásait.

Egy megmaradt meghívó szerint a Magyar 
Mérnök- és Építész. Egyletben 1928. évi május hó 
19-én tartott előadásának a címe [26]: Az alumí
nium és ötvözeteinek öntése.

Életrajzában [4] az egyesületi munkájának 
megkezdését röviden így említi: ,,1935-ben a 
bányászati és kohászati társadalom eddigi irodalmi, 
szerkesztői tevékenysége, valamint bányászati 
gyakorlatára való tekintettel egyhangúlag meg
választotta az OMBKE titkárává és a BKL 
szerkesztőjévé, ami mellett tanácsadói és vállalati 
mérnöki tevékenységét is folytatta”.

Az események előzményei a következők [25]: 
az Egyesület 1926-tól folyamatosan volt, kimagasló 
elnöke — Zorkóczy Samu, a Rimamurány—Salgó
tarjáni RT műszaki vezérigazgatója — 1934. 
április 25-én meghalt. Ebben az időben a titkári 
teendőket Schivetz Ferenc oki. kohómérnök látta 
el immár 11 éve, aki 1935. június 15-én bejelen
tette a választmánynak a titkári teendőkről való 
lemondását. Ennek okát az egészségi állapotának 
romlásában jelölte meg (1936. december 23-án 
megjelent BKL közölte halálhírét), de ugyanakkor 
Zorkóczy Samu elnök elhalálozása következtében 
hivatali teendőinek megnövekedése is szerepet 
játszott. Vállalkozott azonban arra, hogy az 
1936. évi közgyűlésig az Egyesület segítségére 
lesz. Az Egyesület elnöksége ennek tudatában a 
1936. évi közgyűlés tisztújításáig Jakóby László 
oki. kohómérnököt bízta meg a titkári teendők 
végzésével, helyettes titkári minőségben. 1935 
szeptemberében a lap szerkesztői munkájának 
ellátására is megbízást kap, mert az addigi szer
kesztő, Litschauer Lajos betegségére hivatkozva 
lemond (1937. máj. 31-én élete 80. évében elhunyt). 
Az 1936. okt. 25-én tartott közgyűlés Jakóby 
Lászlót egyszemélvben szerkesztő-titkárrá egyhan
gúlag megválasztotta.

Jakóby László szerkesztő-titkárrá történt meg
választása jelentős változásokat hozott az Egye: 
sülét életébe. Megválasztása olyan időpontban 
történt, amikor a gazdasági és politikai változások 
is éreztették hatásukat az Egyesület életében. 
Az Egyesület vezetősége részére is megoldás volt, 
hogy a titkár-szerkesztő teendők ellátását egy 
személyre bízta. Bármily kitűnőek voltak is 
közvetlen elődei és bár soha, semmiféle ellentét 
nem volt közöttük, mégis az élet felgyorsult 
üteme azokban az években egyenesen megkívánta, 
hogy ne két ember legyen egymás segítségére, 
hanem egy ember dönthesse el, vajon a titkár, 
vagy a szerkesztő lépjen-e előtérbe, amikor az 
Egyesület vagy a magyar bányász- és kohász
társadalom érdekeit kell védeni.

Jakóby László még nem volt túl a negyvenen, 
amikor szerkesztő-titkárrá választották. Fiatal 
kora megkönnyítette számára a sokirányú és 
általa kibővített tevékenységi területen felmerülő
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teendők ellátását. Egyénisége is megfelelt ennek, 
mert kellően rugalmas és mozgékony volt. Az 
újságírás és a szervezés iskoláját már fiatalon 
kijárta, mert évekkel előbb megalapította és 
szerkesztette az Öntödét. Az Egyesület életébe 
már korábban bekapcsolódott, nemcsak mint tag, 
hanem tudományos vonalon is. 1935-ben a Salgó
tarjáni Kőszénbánya RT által, id. Chorin Ferenc 
emlékére alapított pályadíjat „Ólombronzcsap- 
ágyak metallurgiája” c. értekezésével elnyerte.

A szerkesztő-titkári teendőket és megbízást 
még helyileg is mindig szigorúan különválasztotta 
magánmérnöki tevékenységétől. Mint magánmér
nök, személyileg is függetlenebb volt elődeinél és 
erőteljesebben kapcsolódhatott be különböző mér
nöki érdekképviseletek munkájába és mérnöki 
mozgalmakba, támogathatta azokat, mint Egyesü
letünk titkára és lapunk szerkesztője. Külön 
programot képezett számára a fiatalságot közelebb 
hozni az idősebb korosztályhoz, a tekintély 
megtartása mellett. Legfőbb törekvését képezte, 
hogy az Egyesület a tudományos téren reá váró 
feladatoknak mennél tökéletesebben megfeleljen 
és hogy e célra megfelelő lap álljon rendelkezésre.

Egy későbbi értékelés megállapította [27], hogy 
Jakóby László nagy szakmaszeretettel és lelkese
déssel intézte egy évtizeden át az egyesületi 
ügyeket, különösen a fiatalokat karolta fel és 
vezette be az egyesületi életbe. Külön érdeme, 
hogy az évtizedek óta deficites egyesületi költség- 
vetést rendbe hozta, sőt az 1940-es években 
évről évre egyre nyereségesebbé tette. Az egyesü
leti munka alapjait ebben az időben főleg a 
lapbevételi feleslegek képezték, mert a tagdíjak 
és az egyesületet támogató vállalatok részéről a 
belépéskor befizetett alapító tagsági díjak csak 
igen szerény anyagi bázist jelentettek.

1944 végére készült el nagy munkájával: 
,,A Bányászati és Kohászati Lapok és az Országos 
Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület Tör
ténete. A lap hetvenöt éves és az Egyesület ötven 
éves fennállásának emlékére, az Egyesület meg
bízásából írta Jakóby László szerkesztő-titkár”. 
A háborús események következtében ez csak 
1946-ban jelent meg, korlátozott példányban.

Közben nagy csalá,di tragédiát is át kellett 
élnie. A háborús események elől családját felesége 
szülővárosába, Sopronba vitte el, ahol az 1945. 
márc. 4-iki bombázáskor felesége (sz. Polsterer 
Paula), leánya Judit (szül. 1936. X. 29) és fia 
László (szül. 1943. V. 10) életüket vesztették. 
0  maga szerencsésen úgy maradt életben, hogy 
azon a napon Győrben intézte hivatalos ügyeit.

A nagy világégés után visszatért Budapestre, 
ahol romos lakásának rendbehozása után rögtön 
bekapcsolódott az ország és egyesületünk újjá
építésébe.

Az egyesületi munkába való azonnali bekapcso
lódásával kapcsolatban idézzük a [27] hivatkozá- 
ból: ,,1946. november 15-től Jakóby László szer
kesztésében a lap havonként ismét megjelent és 
megkezdte időszerű témákkal foglalkozó szak

cikkek közlését” . Ezt a munkát 1947. május 
hóig végezte. Főszerkesztői tisztet tölt be ismét 
1956. november hótól haláláig.

1952. és 1954. között alelnöki tisztet iát el, 
ugyanekkor a Fémkohászati Szakosztály elnöke, 
a választmánynak pedig folyamatosan tagja. 
Egyesületi munkáját emlékérmek és kitüntetések 
ismerték el:

1943. Zorkóczy Samu emlékérem, 1947. Wahlner 
Aladár emlékérem, 1952. Népköztársasági Érdem
érem aranyfokozata.

1948-ban ismét megnősült, feleségül vette Budai/ 
Ilonát, aki megosztotta vele utolsó tíz esztendejé
nek gondját, bánatát és szerető gonddal próbálta 
vele feledtetni az őt ért családi tragédiát.

Hirtelen halála munka közben érte, ami első
sorban feleségét sújtotta le, de rokonsága és az 
egész bányász-kohász társadalom megdöbbenten 
vette halálhírét. Egyesületünk elnöksége saját 
halottjaként vett tőle végső búcsút a Farkasréti 
temetőben. Még az utolsó percben a ravatalon 
halotti maszkot készítettek róla képzőművész- 
szoboröntő barátai, amelyet az özvegy az Öntödei 
Múzeumnak adott át megőrzésre.

Összefoglalva: Jakóby László kiváló munka- 
képességét maradéktalanul a szakmájának és 
Egyesületünknek áldozta. Munkájának eredménye 
maradandó és méltó a megemlékezésre, megörö
kítésre, de ugyanakkor példamutató is az utó
kornak.
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Jakóby László a történész*
K l y Z E L V  <» V U 1. A tud. fdm uukatárs 

Országos Műszaki Múzeum
DK: 62 (091) Jak ó b y

Jakóby László m unkásságának második felében 
kezdett technikatörténeti témákkal foglalkozni. Fő 
témái az egyesületi hagyományuk kialakulása, a 
magyar fémkohászat m últja, a hazai szoboröntészet 
fejlődése, az Egyesületünk és a Bányászati és 
Kohászati Lapok története, Egyesületünk érmei és 
plakettjei.

Jakóby László mint kohász historikus is jelentős 
munkásságot fejtett ki Egyesületünkben és keve
sen tudják, milyen tervei voltak a nyugdíj bavonu- 
lás utáni időkre. Mint kor- és történésztársa, erről 
kívánok emlékülésünkön megemlékezni.

Sokoldalú irodalmi munkásságában érezhető a 
bányászathoz és a kohászathoz való szoros kötő
dése, hiszen ősei több nemzedéken át mind 
bányászok, vagy kohászok voltak. Szakmájának 
története iránti szeretetét már a szülői házból 
hozta magával, amit tovább élesztettek az ősj 
Selmecbányán gimnáziumi és soproni egyetemi 
évei során szerzett tudása, tapasztalatai.

A közismerten jó tollú Jakóby László elsősorban 
műszaki cikkek írásával foglalkozott és csak 
45 éves korában kezdi meg történeti munkásságát.

Első átfogó — közel kétszáz oldalas — mun
káját. A Bányászati és Kohászati Lapok és az 
Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egye
sület története” című tanulmányát a lap 75 éves 
és az Egyesület ötven éves jubileuma emlékére 
Egyesületünk elnökségének megbízásából írta meg 
1942-ben, mely nyomtatásban 1946-ban jelent
meg t1 ]•

Első nagy monográfiájában — de további 
munkáiban is — elve volt az események leírása 
során mindenkor a pontos irodalmi hivatkozás, 
hogy munkáját használó olvasói — akik a nagyobb 
részleteket is ismerni akarják — jelzetei alapján 
könnyen megtalálják a forrásokat. Ezzel tette 
munkáját maradandóvá. Mindazok a kutatók, 
akik még ma is használják monográfiáját, hálásan 
gondolnak Jakóby László gondos, körültekintő 
munkájára.

Nagy hivatali és egyesületi elfoglaltsága mellett 
is mindenkor talált időt arra, hogy a múlt esemé

* E lőadáskén t elhangzott az 1982. dee. 1-én ta r to tt  
em lékülésen. ( A Szerk .)

nyeit kutassa, olvassa azokat a munkákat, melyek 
történeti tudását tovább bővíti és alapot ad arra, 
hogy újabb történeti tanulmányokat hozzon létre.

1951 novemberében a Magyar Tudományos 
Akadémia Műszaki Tudományok Osztálya kere
tében megalakult a Műszaki Tudománytörténeti 
Bizottság, melynek célkitűzése nagyban fokozta 
történeti érdeklődését. Végre volt már felső 
szinten egy olyan intézmény, melynek keretében 
foglalkozni lehetett technikatörténeti kérdésekkel 
és ennek kapcsán mód volt leküzdeni azt a sok 
meg nem értést, mely akadályozta .a zavartalan 
technikatörténeti munkát [2]. Bekapcsolódott az 
akadémiai bizottság munkájába, s nagy reménye
ket táplált az itteni munkában.

1952- ben áttanulmányozta Litschauer Lajos egy
kori tagtársunk egy életen át gyűjtött hatalmas 
történeti cédula hagyatékát, kutatva benne a 
kohászati vonatkozásokat. Az összegyűjtött anyag
ból 1952-ben megírta „Litschauer Lajos hagyaté
kában lévő „A bányaművelés története évszá
mokban” című mű kohászati vonatkozásai dol
gozatát [3].

1953- ban a Kohászati Lapok áprilisi számában 
„Jó szerencsét” köszönésünk történetét foglalja 
össze és teszi közzé, mert mint írja: „Az utóbbi 
időben több észrevétel és megjegyzés hangzott el, 
sajnos többnyire inkább szóban, mint írásban, a 
bányászok és kohászok körében immár 60 éve 
meghonosodott és általánossá vált köszönéssel 
kapcsolatban. A megjegyzések néhánya a köszö
nési módot szinte polgári csökevénvnek minősí
tette, mert valószínűleg nem látta ebben a haladó 
hagyományok ápolásának egyik jelét.

„Ez indított engem arra, hogy e köszönés törté
netét egykorú kútforrások alapján röviden meg
írjam”.

Ebben a munkájában Egyesületünk 1894. ápri
lis 7-én Selmecbányán megtartott, felolvasással 
összekötött rendes gyűlésének határozatát emelte 
ki, amikor a régi „Glückauf” köszöntés leg- 
magyarabb formáját, Péch Antal javaslata alap
ján „Jó szerencsét” formában fogadták el.

Ezzel a cikkével kívánta igazolni — a még ma 
is használt — köszöntésünk jogosságát és a 
haladó hagyomány ápolását [4].
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A „Jó szerencsét” köszöntés történetéhez szeret
nék én is egy újabb adattal hozzájárulni. A diós
győri gyár történetének kutatása közben találtam 
egy iratot 1892. október 15-i kelettel, melyben a
m. kir. Kereskedelemügyi miniszter elrendelte, 
hogy a diósgyőri vasgyár és a hozzátartozó bányák 
dolgozói a még használatban lévő „Glückauf” 
köszöntés helyett a jövőben „Jó szerencsét” 
köszöntést használjanak és a bányaüzem épületek 
bejárásain és a bányajáratok ezt a feliratot alkal
mazzák. Ezek szerint az országban először 1892. 
október 15-től diósgyőrijén 2712 vasgyári és 
bánya alkalmazott a „Jó szerencsét” köszöntést 
használta [5].

•Jakóby Lászlóban mind jobban erősödött a 
szakma története iránti vonzalom. 1954-ben de
cember 4-én a Fémkohászati Szakosztály ülésén 
előadást tartott „A magyar fémkohászat múltja, 
jelene és jövője” címen. Ebben az előadásában 
visszatekint fémkohászatunk múltbeli fejlődésére 
és ezen keresztül ismerteti fémkohászatunk és 
fémműveink mai állapotát, s mindezek után szól 
a magyar fémkohászat jövő feladatairól.

Ebben az előadásában is számos helyen fel
használja első nagy monográfiájának forrásait 
és egyéb forrásmunkákat, melyek ismét bizo
nyítják történeti olvasottságát.

Jakóby László az ipartörténészeknek ahhoz a 
csoportjához tartozott, aki nemcsak a történelmi 
események általános kronologikus leírásával fog
lalkozott. Fontos feladatnak tekintette a techno
lógia történetét is és ehhez is szolgáltatott a fcm- 
öntészet területéről időt álló hasznos történeti 
leírást. Ilyen munkája volt az 1955-ben megírt 
„A homokbaformázó szoboröntésről” c. munkája, 
melyben a bronz szoboröntés rövid történeti 
visszapillantása után képekkel illusztrált techno
lógiai leírást ad. Ez a mű valójában már a majdan 
megírandó magyarországi öntészet történetében 
a szoboröntés egyik fejezete lesz. Ebben a munká
jában a technika mellett kitér a művészettörténeti 
ismertetésre is [6].

A Magyar Tudományos Akadémia Műszaki 
Tudományok Osztályának Műszaki Tudomány- 
történeti Bizottsága 1955. március 10-én tartotta 
vitaülését. Egyesületünket hárman képviseltük, 
Jakóby László, Faller Jenő és szerény személyem. 
A vitaülés előtt folytatott megbeszélésünk alkal
mával vázolta elgondolásait és azt az elhatározását, 
hogy nyugdíjba vonulása után a magyarországi 
fémkohászat és fémöntészet történetének aktív 
művelésével kíván behatóan foglalkozni. Addig 
is kevés szabadidejében a történeti anyagok 
gyűjtésével, a történeti szakirodalom tanulmá
nyozásával kívánja jövőbeli munkáját előkészí
teni.

A Tudománytörténeti Bizottság előzőleg pályá
zatot hirdetett hazai vonatkozású műszaki tudo
mánytörténeti művek megírására. A vitaülés 
előadásainak elhangzása után hirdették ki a 
beérkezett 31 pályamű eredményeit. Ekkor tud 
tuk meg, hogy Jakóby László is egyike volt a 
pályázóknak. Pályaművének címe: A Bányászati

és Kohászati Lapok alapításának története és 
első negyedszázados fejlődése [7].

A 31 pályázó közül a 8. helyen a bíráló bizottság 
munkáját dicséretben részesítette megállapítva, 
hogy a mű elsősorban mint magyar műszaki 
irodalomtörténeti kísérlet érdemel figyelmet. A 
szakfolyóirat irodalom történetének jelentős sza
kaszát tárja fel és gazdag forrásokat nyit meg 
mind a magyar tudománytörténet, mind a kor
történet kutatói számára. Különös érdekessége, 
hogy a műszaki szaknyelv kifejlődésének nehéz
ségeit is feltárja.

Ez a pályázati siker további ösztönzést nyújtott 
történeti munkásságához. Ekkor már gyűjti újabb 
összefoglaló művének „A magyar szoboröntészet 
(műöntészet) története” c. munkájának anyagát.

1956. július 17-én tartottuk a Kohászati Törté
neti Bizottság alakuló ülését, melyen Egyesüle
tünket Jakóby László képviselte. A Bizottság 
célkitűzéseinek ismertetése után Jakóby László 
elvállalta a fémkohászati és fémöntészeti tagozat 
vezetését, hiszen ez jövőbeli terveivel egybe
vágott. Oly nagy lelkesedéssel kapcsolódott be 
munkánkba, hogy a júliusi ülés javaslatát már a 
Kohászati Lapok augusztusi számában —- mint 
figyelemfelhívást - le is közölte [8]. Az ismertetés 
után, mint szerkesztő megjegyezte, hogy az 
Egyesület célkitűzéseinkkel egyetért és támogatja, 
működését azonban csak Egyesületünk keretében 
látják biztosítottnak. Hogy ez ebben a formában 
nem valósult meg, nem az ő hibája, volt.

A szervező munkában továbbra is aktív részt
vevő volt. A bizottsági munka keretében első 
nagyobb tanulmányát „A szoboröntészet (műön
tészet) történeté”-t az Öntödei Szakosztály 1956. 
október 11-én megtartott ülésén előadás formá
jában adta elő, nyomtatásban az ÖNTÖDE 
1957. év 1—12. számában jelentette meg. Ez a 
munkája is egyik fejezete lesz a magyarországi 
öntészet történetének.

Újabb munkájának az „Egyesületünk érmei, 
plakettéi és egyéb emlékei” anyagának gyűjtése 
és megírása folyamatban volt. Dolgozatát 1957. 
szeptember 4-én bekövetkezett halála miatt befe
jezni már nem tudta. Munkáját Pilissy Lajos 
tagtársunk fejezte be és mint „postumus” munkát 
az ÖNTÖDE 1958. évi 5—6. számában közölte le.

Az Öntészettörténeti és Múzeumi Szakcsoport 
és az Öntödei Múzeum emlékének megörökítésére 
leönteti — halotti maszkja felhasználásával — 
Jakóby László domborművét a múzeumi kiállítás 
részére.

Egyesületünk részére pedig javasoljuk, hogy az 
Öntödei Múzeum Kohászati Panteonja részére 
készíttesse el Jakóby László mellszobrát. Ezt 
anyagiak hiányában 1978-ban a 45. Nemzetközi 
Öntő kongresszusra nem tudtuk megvalósítani. 
Javasolom most egy szoborbizottság megvaló
sítását.

IRO D ALO M

[1] Jakóby László: A B ányászati és K ohászati Lapok 
és az Országos M agyar B ányászati és K ohászati
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Egyesületi hírek
Jakóby László emlékülés

E gyesületünk T ársadalm i B izottsága, az Öntödei 
Szakosztálya, és F ém k o h ásza ti. Szakosztálya 1982. 
dec. 1-én Jakóby László emlékülést rendezett. Az em lék 
ülésen em lékeztek meg Jakóby Íjászló m unkásságáról 
születésének 85. és halálának  25. éves évfordulója 
alkalm ából.

Az em lékülés n ap ján , délelő tt I I órakor Jak ó b y  
László sírján  a F arkasré ti-tem etőben  Csicsay A lbin  
egyesületünk fő titk á ra  helyezte el az em lékezés koszo 
rú já t  az e lh u n y t özvegye, szűkebb rokonsága és számos 
b a rá tja  és pály a tá rsa  jelenlétében (1. kép).

Az em lékülést az A nker-közi székház 1. em eleti 
term ében egyesületünk elnöke Soltész Is tván  oki. 
kohóm érnök, ipari m iniszterhelyettes n y ito tta  meg. 
Üdvözölte az előadóterm et zsúfolásig m egtöltő  tag- 
tá rsa k a t és vendégeket. M egkülönböztetett tiszte lette l 
köszöntö tte Ja k ó b y  László tag tá rsu n k  m egjelent család 
tag ja it, nevezetesen: özvegyét, Jakóby Lászlónét, úgyis 
m int egyesületünk 25 éves hűséges, és odaadó m u n k a 
tá rsá t, testv é rh u g a it, Babits Lászlónét, Jakóby Erzsé 
betet B udapestről, dr. Kocsis Istvánnál, Jakóby M agdol
nát, Szolnokról, valam in t dr. K roneraff Istvánná, 
Jakóby A nna  M argit leányá t, Draskovics Ferencnét, 
dr. K roneraff M áriát Pozsonyból (2. kép).

Elnökünk m eg állap íto tta: „Em lékezn i jö ttü n k  és 
ak ik  i t t  vagyunk m indanny iunknak  van több  kevesebb 
kedves emléke Ja k ó b y  Lászlóról, a kortársak  , ,Lacijá 
ról”, a  f iata labbak  „Laci bácsijáról”'. M indez egyéni
ségéből következett, m ert soka t és sokrétűen dolgozott, 
de ugyanakkor em beri és b a rá ti kapcsolatok kiépítésére 
és m egtartásán* is nagy készsége volt. Sohasem m ulasz 
to tta  el, hogy egy feléje n y ú jto t t  b a rá ti kézfogást ne 
viszonozzon, de a f iata lab b  kollégái segítségére is 
m indig kész volt önzetlenül.

É le tú tja  történelm i időkön vezete tt á t. Végig küzdi 
az I. v ilágháborút, á téli az ország felosztását, a forra 
dalm at, az A lm a M ater m enekülését, részt vesz a 
Sopronért fo ly t harcokban , m ajd  m indezekért m eg 
hu rco ltatás, vádaskodás és mellőzés a fizetsége. 
De Jakóby  László m indig m egtalálja m agát és ta lp ra  
áll. K ezdetben m agánvállalatok  üzem vezető m érnöke,

Csicsay A lbin, egyesületünk fő titkára  megkoszorúzza 
Jakóby László sírját, a Farkasréti-temetőben. Tőle 
jobbra a családtagok: Babitsné, Jakóby Erzsébet, Jakóby 
Lászlómé, dr. Kocsisné Jakóby M agdolna, Draskovicsné 

dr. Kroneraff M ária

Soltész István, az O M B K E  elnöke, ipari m iniszter 
helyettes megnyitja az .emlékülést. Mellette Csicsay 

A lb in  fő titkár
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m ajd m agánm érnöki irodát ny it, ahol nagy szakm ai 
ta p a sz ta la ta it  és vállalkozói tehetségét hasznosítja.

E gyesü letünk  életébe a Fő iskola elvégzése u tán  
rögtön bekapcsolódik, ak tív an  és lelkesen. E lőadásokat 
ta r t ,  c ikkeket ír, fo lyóiratot alapít. E nnek a m u n k ás 
ságának  az eredm énye, hogy m ár fiatalon  titk á rn ak , 
m ajd röv idesen szerkesztőnek választják  meg. így  О az 
első E gyesületünk életében, aki egy szem élyben tö lti 
be a szerkesztő-fő titkár tisztségét.

А I I .  v ilágháború sem kím éli és elveszi Tőle az t, am i 
add igi életének érte lm et ad o tt, az egész csa lád já t, 
feleségét és k é t kis gyerm ekét. Ennél nagyobb csapás 
em berileg alig képzelhető el. De ism ét ta lp ra  áll. Meg
ta lá lja  megfelelő helyét a szocialista iparban , ■ ahol 
tu d á sá t és é le ttap a sz ta la tá t a legjobban tudja» haszno 
sítan i. A Fém ipari K u ta tó  In tézetben  a kohászati 
osztály  vezetője m ajdnem  tíz évig. O tt éri a m u n k a 
helyén a v á ra tlan  halál, 1957. szept. 4-én. Pedig alig 
egy hé tte l előbb, augusztus 26-án köszön tö tték  bará ta i 
60. születésnapján . E gyesü letünk  elnöksége 1957. 
szeptem ber 5-én ta r to tt  rendkívüli ülésén szom orúan 
vette  tudom ásul a lesújtó  h a lálh írt és in tézk ed ett a 
tem etéséről.

M ostan i megemlékezésünk Jak ó b y  Lászlót, m in t 
em bert, m in t E gyesületünk kiem elkedő, fele jthetetlen  
tisztségviselőjét és m in t kiváló szakem bert idézi fel. 
Nem véletlen a m egem lékezést összegyűjtők személye 
sem. É le tú tjá t és egyesületi tevékenységét az a kollé 
gánk  á llíto tta  össze, ak i az E lnökségünkben hosszú 
évekig eg y ü tt tev ék enykede tt vele és az utolsó években 
a K ohászati L apokat és az Ö ntödét eg y ü tt szerkesz 
te tték . A fém kohászati m unkásságát az a kollégája 
foglalja össze, ak i a Fém ipari K u ta tó  In tézetben  m unka 
tá rsa , helyettese volt. A fém öntészeti tevékenységének 
összeállításán az a tag tá rsu n k  szorgoskodott, ak inek 
az e lh u n y t asp iránsvezetője, tan ítóm este re  volt. M un 
kájuk , beszám olójuk nem tö rekedhet a teljességre, 
m arosak em lékülésünk k o rlá tozo tt id ő ta rtam á ra  való 
tek in te tte l sem, de éppen m unkájuk  során b u kkan tak  
olyan részletekre is, am ely k u ta tá s t igényel. R em éljük, 
hogy az edd ig összegyűjtö tt ad a to k  hű képet adnak 
Jak ó b y  László sokirányú m unkásságáról és így m u n k á 
jának k rón ikájával állítunk  szám ára m aradandó em 
léket.

Az elnök i m egnyitó t követően hangzo ttak  el я 
beszámolók a következő sorrendben :
Dr. Varga Ferenc: Jakóby, László é le tú tja  és egyesületi 
m unkássága,
Rumwalter A lfréd:  Ja k ó b y  László fém kohászati m u n 
kássága,
Dr. P ilissy Lajos: Jak ó b y  László fém öntészeti m unkás 
sága.
Az e lh an g zo ttak at k ieg ész íte tte :
Kiszely Gyula: Jak ó b y  László a történész c. hozzá 
szólásával. M ind a négy előadás lapunk jelen szám ában 
teljes terjedelem ben megjelenik.

Soltész Is tv á n  elnökünk ezután  dr. P ilissy Lajosnak, 
m int E gyesületünk É rem  b izottsága elnökének ad ta  
meg a szót, ak i beszám olt a következőkről: 1982. 
szép. 22-én K ecskem éten te r to tt  elnökségi ülésen — az 
a lább iakban  ism ertetendő — jav as la ta  a lap ján  az 
Elnökség egyhangú szavazással úgy h a tá ro zo tt, hogy 
Jak ó b y  Lászlóim nak 25 éves, E gyesületünkben e ltö ltö tt 
m unkásságáért a Soltz Vilmos em lékérm et adom á 
nyozza és annak á ta d á sá t az évzáró elnökségi ülésben 
h a tá ro z ta  meg. Az ügyvezetőség időközben ezt úgy 
m ódosíto tta , hogy az érem  á tad á sá ra  dec. 1-én kerüljön 
sor, m ert nem  lehet erre szebb alkalm on, m in t a Jak ó b y  
Em lékülés. Az Elnökség által elfogadott jav asla to t 
dr. P ilissy L ajos a következőkben ism e r te t te :

,,Jakóby Lászlóné, szül. Buddy. Ilona , m indnyájunk  
szere te tt Ilonká ja  éppen 25 éve dolgozik E gyesü le tünk 
ben, ennek MTESZ ap p ará tu sáb an , m in t a tag n y ilv án 
ta r tá s  és ezzel kapcsolatban  a lapok expediálásának  
ügy intézője. Ilonka férjének, E gyesü letünk  sok éven 
keresztül vo lt szerkesztő -titkárának , m ajd  elnökünknek 
1957. szept. 4-én bekövetkezett trag ikus hirtelenségű 
halála u tá n  1957. nov. 1-én k ezd ett dolgozni Egyesüle 
tü n k b en  és i t t  nyugállom ányba m eneteléig, 1972.

decem ber végéig volt főállásban. Azonban három  
hónap i „szabadság” u tán , 1973 áprilisától egészen 
nap ja ink ig  m in t nyugdíjas dolgozik „alkalm i m unkás 
k én t” . Ez az „a lkalm i m u n k a” , ha m a m ár nem  is 
állandóan, de ha valam ely ik  kollégájának szabadsága 
m egkívánja, még m a is n ap o n ta  reggeltől este 8-ig, 
ső t nem ritk án  10-ig ta r to tt .  íg y  te h á t bőven kiadód ik  
az E gyesületünkben r itk a , jub iláris 25 óv.

K evesen tu d ják  : közülünk is csak azok, ak ik m aguk 
is a késő estékbe nyúlóan  dolgoztunk az Egyesületben, 
hogy sok-sok éven á t  egyedül Ilonkának köszönhettük, 
hogy a lapokat a szerkesztők és a k iadó jó m unkáján  
tú lm enően, időben m indenki m egkapha tta . Ped ig  ez 
a m unka egyre nehezebbé v ált, nem csak az évek 
m úlása m ia tt, nem csak az „un o k ák ” megjelenése 
m ia tt, hanem  a tag létszám  folyam atos növekedése 
következtében is. A m unka h a lasz thata tlansága  ered 
m ényezte, hogy Ilonka m ind g y ak rabban  cipelte haza 
a kartonok töm egét és szom bat-vasárnap  is azokon 
dolgozott. Ma ezt a sok precizitást kívánó m u n k á t 
m ár k e tten  végzik.

Ilonka szám ára azonban a rideg kartonokhoz hozzá 
ta rto zn ak  az em berek is, a bányászok-kohászok, a 
tagok ezrei. M indenkit ism er, m indenkiről sokat tu d  és 
am i a fő, derűs egyéniségéből m indenki leié szeretet 
á iad , de nem csak a tagok, hanem  a közvetlen kollégái 
felé is. Ha délelő tt m egjelen ik az Egyesületben, О is 
tu d ja , hogy „ h a z a jö tt” , hogy a kollégák és az egész

Soltész István  elnökünk Jakóby Lászlónénak átadja a 
Sóltz Vilm os emlékérmet

Jakóby Lászlóné a Sóltz Vilm os emlékérem tulajdonosa
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bányász-kohász társadalom  nagy család ja veszi szere 
te tte l körül. Az a „csa lád” , am ely ik  melléje á llt férje 
korai h alála u tá n  a nagy m agányban  és beh ív ta  dol 
gozni a „nagy csa ládba” . H iszen szám ára ekkor, 
1967-ben az E gyesület m ár a b a rá to k a t je len tette , 
nem csak néhai férje k ite rjed t b ará ti körén keresztül, 
hanem  az á lta l is, hogy Laci bácsi még m in t m agán 
m érnök, m ajd  m in t a Fém ipari K u ta tó  In téze t osztály- 
vezetője, m ár a 40-es évek végétől, m inden anyag i 
ellenszolgáltatás nélkül, bevonta az egyesületi m unkába, 
még a  L ónyay-utcában . V agy is Ilonkánk  a selmeci-— 
soproni szellem et, a bányász-kohász szakok szerete té t 
az otthon i, kis családból hozta m agával, am ihez m in 
denkor szerény, segítőkész kedvességét ad ja  és m a is 
pazarolja ránk , m ert m indenkihez van  sietsége köze 
p e tte  is p á r kedves kérdése vagy jó  szava.

Javasolom , hogy ez t sum m ázva, jóval tö b b  m in t 
25 éve t —  a m ostan i jubileum  alkalm ából —  Ilonka 
h a lla tlan  k ita r tá sá t, szorgalm át és E gyesületünkhöz 
való töretlen  hűségét a t. Elnökség h ivatalosan  is 
ism erje el és m éltányolja „Sóltz V ilm os” érem  adom á 
nyozásával, am it csak oly tag társa in k n ak  adunk, 
ak ik  az E gyesület életének fejlesztésében és az E gyesü 
le t célja inak m egvalósítása te rén  kiem elkedő érdem eket 
szereztek.

Végezetül önzőén, önm agunknak is kívánom , hogy 
szere te tt Ilonkánk  még sok éven á t  jó egészségben 
m unkálkodhasson körünkben,.az О „nagy csa lád jáb an ” .

Az elhangzottak  u tá n  Soltész Is tv án  az E gyesületünk 
elnöke, ipari m iniszterhelyettes meleg szavakkal ad ta

á t  az em lékérm et Jak ó b y  Lászlóim nak. Az em lékülés 
résztvevő i hosszasan ünnepelték az „ú j k itü n te te tte t” 
(3. kép, 4. kép).

Az em lékülés elnökünk zárószavával é r t véget. 
A nnak a vélem ényének a d o tt kifejezést, hogy Jakóby  
László em lékét nem csak ez az em lékülés és a lapokban 
megjelenő közlem ények fogják m egörökíteni, hanem  
az Ö ntödei M úzeum ban felállítandó szobor is m éltó 
em léket á llít történelm i m unkásságának. Végül példa 
k én t á llíto tta  ezt az em lékülést, am elyhez hasonlók 
rendezését javaso lta neves bányász—kohász elődeink 
nevezetes évfordulóik alkalm ából.

Ha ezekután  fellapozzuk „az OM BKE jub ileum i 
évkönyve 1892— 1972” cím ű k iad v án y u n k a t, am ely 
az Egyesület 80. éves jub ileum a alkalm ából Óvári 
A ntal szerkesztésében je len t meg, úgy a következőket 
á llap íth a tju k  m eg: a Jak ó b y  házaspár az első olyan 
k i tü n te te tt,  ahol mind a k e tten  egyesületi érm et 
k ap tak  (Jakóby László 19411-ban Zorkóczy-, 1947-ben 
W ahlner em lékérm et). Az E gyesület titk árság i dolgo 
zóinak az elism erését jelzi viszont, hogy Székely Rezsoné 
1962-ben a N épköztársaság É rdem érem  ezüstfokozata 
k itü n te té s t, Dániel Lajoené 1955-ben a Szocialista 
M unkáért É rdem érem  k itü n te té s t, 1959-ben a Zorkóczy-, 
1967-ben a Sóltz em lékérm et kap ták . R em éljük, hogy 
az egyesület jelenlegi m u n k a társa i közül is sokan 
érdem elnek ki hasonló elism eréseket hűségükkel és 
odaadó m unkájukkal.

Dr. Varya Ferenc

Koksz a nagyolvasztó fúvóformák előtt
I) E. W L A D Y S L A W  8 A B S 1 A  

Vaskohászati K utató  Intézet, Gliwice, Lengyelország
D K : (169. 162. 16

A  koksz elégése szempontjából a fúvóform ák  
előtti égőtér tulajdonságai. A  koksz elégése a 
nagyolvasztóban. A  koksz mozgása a nagyolvasztó 
ban. A  nagyolvasztó folyékony termékei. Gyakorlati 
következtetések.

Bevezetés

Koksz a nagyolvasztóban különböző módon 
kopásnak és terhelésnek van igénybe véve. A 
koksz a szkipek töltésénél, illetőleg a szállítószalag 
adagolásánál, a torokzáró szerkezet ürítésénél és 
az elegy felületre szórásakor nem aprózódhat. 
Eme műveletek után a koksz szemesézete rostálás 
után lehetőleg változatlan maradjon. Ilyen szem- 
csézetű koksznál a koksz és ennek következtében 
az elegy gázátbocsátó képessége tökéletes lesz 
az aknában [1]. A kokszszemcsék kopása az 
aknában valószínűleg minimális. A modell-kísér- 
letek szerint az aknában levonuló elegy a leg
nagyobb tömegében konglomerátum, azaz az 
egyes szemcsék külön nem süllyednek és kölcsönö
sen Kínlódnak egymáshoz. Kivételt képeznek 
azon elegyalkotók, melyek direkt az aknafal 
mellett helyezkednek el [2, 3].

Az akna alsó részében és a nyugvóban folyé
kony primér salak található, mely a kokszszem
csék között lefolyik. Ez a salak a kokszszemcséket 
errodálja. Ezenkívül ebben a zónában a salak 
oxigén és a torokgáz C02-tartalma a koksszal 
reakcióba lép. A koksz, mely ebben a zónában az 
elegy egyetlen szilárd alkotója, a szilárdságát 
meg kell, hogy tartsa. A koksz legnagyobb mecha
nikai igénybevétele és oxidációja a formák zóná

jában történik. A koksz viselkedése a nagyol
vasztó formái előtt egészen más, mint például a 
kúpoló kemencében, illetőleg fluidizált közegben 
történő elégetésnél.

Általános ismeretek a nagyolvasztó hívóformák 
előtti égőtér tulajdonságairól

A nagyolvasztó ráfúvásakor a kokszszemcsék 
elégnek a fúvóformák előtt. Ennek következtében 
a formák előtt égőtér keletkezik. Az égőtérből 
felfelé áramló gázok az égőtér boltozatát alá
támasztják. A boltozatot felülről az elegy terheli. 
Eme terhelést alulról a forrószél nyomása és a 
boltozat szilárdsága ellensúlyozza. A boltozat 
szilárdságát a boltozatot alkotó kokszszemcsék 
kölcsönös súrlódása és beékelődése alkotja. A 
boltozat nagysága a forrószél nyomóerejétől függ. 
A nyomóerő pedig az egységnyi idő alatt behívott 
levegő-mennyiség függvénye. A boltozat alátá
masztása nagyobb kokszszemcséknél nagyobb for
rószél sebességet igényel, mint kisebb koksz
szemcséknél, ennek következtében az égőtér azo
nos forrószél mennyiségnél durvább koksznál 
kisebb, mint kisebb szemcséjű koksznál. A boltozat 
szilárdság közelebbi vizsgálatának klasszikus 
koksznál lényegében nincs fontossága, azonban 
rendkívül fontos a nagyolvasztókba adagolandó 
formakoksz termelés új technológiájának kidol
gozásánál. A modellkísérletek szerint a szabályo
zatlan nyers felületű szemcsékből álló boltozat 
szilárdsága a legnagyobb (mint pl. a klasszikus 
koksznak vagy a zsugorítványnak). Kisebb szi
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lárdságú a golyóformájú, simafelületű szemesek
ből álló boltozat. Némely szálas elegyalkotó 
adagolásnál a forrószél áramban keletkező csator
nák a boltozatképződést akadályozzák.

A fúvóformák előtti égőtér, a forrószél sebes
ség növelésével a nagyolvasztó közepe felé meg
hosszabbodik. A fúvóforma átmérőjének csök
kentésével, azaz a körvezeték, valamint a medence 
közötti nyomás-veszteség növelésével a forrószél 
sebesség, állandó forrószélmennyiség mellett, nö
velhető. Ebben az esetben azonban az égőtér 
hosszabb és keskenyebb lesz.

A modell-kísérletek azt mutatták, hogy az 
égőtér hosszát a szomszédos fúvóformák befolyá
solják. Nem dolgozó fúvóformák mellett az égőtér 
kisebb, mint a dolgozó fúvóformák mellett, bár 
a forrószél-mennyiség a vizsgált formáknál mind
két esetben azonos volt.

A boltozat alsó rétege, mely közvetlenül az 
égőtér fölött található, a nagyolvasztó közép
vonalától a falazat irányába terjed. A falazat 
közelében a kokszszemcsék a fúvóformákra, illető
leg a fúvóforma elé hullnak. Ezen kokszszemcséket 
a levegőáram a nagyolvasztó közepe felé sodorja. 
Az égőtér hátsó fala előtt a lefelé örvénylő koksz- 
szemcséket a boltozat mozgó rétege felfogja. 
A kokszszemcsék ezen örvényét, melynek köze
pében gyorsabb áramlásé mag van, a múltban a 
koksz elégési helyének tekintették. Utóbb az 
égőteret oldalról, — függőlegesen a fúvóka tenge
lyére — végzett filmfelvételek és endoszkóp 
vizsgálatok azt igazolták, hogy az örvényben az 
összes kokszmennviségnek csak 0,5—1,0%-a ég 
el [4].

(lázátjárás a nagyolvasztó íúvóformák előtti 
égőtérben és a koksz elégése

A forrószél főárama a fúvókából vízszintesen a 
nagyolvasztó közepe felé, majd fölfelé áramlik. 
Ennek következtében a főáram a teljes boltozat 
alatt eloszlik és egyenletesen átáramlik a bolto
zaton keresztül (1. ábra). Ha a főáram nem 
oszolna el egyenletesen, úgy a boltozat helyenként 
beomlana. így az égőtér olyan térnek tekintendő, 
amelyben a nagyolvasztó belsejében uralkodó 
nyomáshoz képest túlnyomás van. Ebből á térből 
áramlanak a gázok a gázátbocsájtás szempontjá
ból kedvező irányban, azaz elsősorban az égőtér 
boltozatán keresztül.

A fúvóformák előtti égőtér viselkedésére nagy 
befolyással van a forrószél főárama és örvénylése. 
A hideg állapotban végzett modell kísérletek azt 
mutatták, hogy az égőtér alsó felén és az oldal
falain visszaáramlások mutatkoztak, melyek a 
nagyolvasztó falazata felé a kis kokszszemcsék
nek áramlását okozták.

A boltozat alatt a gázáram okozza a boltozat 
alsó rétegének a már említett mozgását a nagy- 
olvasztó falazat irányába és egyes koszszemcsék
nek örvénylését az égőtér közepében. Ez a mellék 
gázáram az égőtérben a nyersvasnak és a salak
nak átfolyását befolyásolja.

A forrószél főárama közvetlenül a fúvóforma 
elhagyás után csak egyes örvénylő kokszszem-

1. ábra. Áram lás a fávóka  előtti égőtérben

cséket égeti el. Ez okozza, hogy ebben a főáramban 
huzamos ideig szabad oxigén marad. Először a 
boltozat közelében és a boltozatban ég el a koksz 
nagy része, tehát a boltozat az a fő hely, ahol a 
nagyolvasztó koksz elég, ezt igazolják a filmfel
vételek. Eme megfigyelések szerint a boltozat 
az égőtérnek legvilágosabb helye. Azon tényt, 
hogy a nagyolvasztó koksz elsősorban a boltozat
ban ég el a modell-kísérletek is igazolják. A forró
szél a főáram körül a kokszot az égőtér alján és az 
oldalfalak mellett égeti el, azonban ez az égés 
kevésbé intenzív, mint a boltozatban.

Az égésnek a fúvóformák előtt, a fúvóformákon 
keresztül a nagvolvaszté>ba vízszintesen benyo
mott szondák alkalmazásával végzett számos 
kísérlet igazolja, hogy a C02-tartalom gyorsan 
növekszik, majd utána a СО-tartalom. Tekin
tettel arra, hogy a vizsgált gázok részben az 
égőtér alsó részéből származnak, nem reprezen
tálják a főáramat, mely a fúvóformáktól azonos 
távolságra, főképpen oxigént tartalmaz. Szén- 
hidrogének befúvatásnál (olaj, földgáz, szénpor), 
a szénhidrogéneknek az égőtér boltozatának elé
rése előtt kell elégni. Eme mélységig a szénhidro
géneknek lehetőségük van az elégésre -  közel 
a boltozat előtt és a boltozatban a kokszot nagy
mértékben helyettesíthetik.

A fúvóformák közelében a nagyolvasztó falazat 
viszonylagosan hideg, valamint maga a falazat is. 
Eme környéket valószínűleg csupán az örvénylő 
gáz és a koksz, valamint a boltozat sugározása 
melegíti, a koksznak égése felületi reakció. H. 
Wysocki és U. Piickoff [5] megállapították, hogy 
az égőtérben a fúvóformák előtt megrepedt
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kokszszemcsék belseje sötét, azaz hidegebb volt, 
mint a felületen.

A koksz elégésekor gyakran nagy pórusok 
keletkeznek, melyek a koksz struktúráját első
sorban a felületi zónában meggvengítik és fella
zítják. Ezt igazolják a japán nagyolvasztókban 
végzett koksz vizsgálatok, melyek során kísérleti 
célra a kokszot 1970. év közepén lehűtötték. 
A pórusok egyes esetekben alkaliákkal telítődtek, 
mely körülmény a koksz-reakció képességét csök
kentette. A japán nagyolvasztókból kivett koksz
szemcsék egyes szerkezeti összetevőinek helyi 
kiégése a koksz struktúrájának méglazulását és 
mechanikus kopásának meggyorsulását mutatta. 
A koksz szerkezetének méglazulását nagy hőmér
sékleten más tényezők is okozhatják, mint például 
a kokszhamu megolvadása.

Eme oknál fogva a kokszszilárdság viszgdlata 
környezeti hőmérsékleten a nagyolvasztó koksz 
alkalmasságának meghatározására nem kielégítő.

Újabb megállapítások szerint a nagyolvasztóban 
a koksz elégetésénél a hamuból SiO képződik. 
Ezen oxidot a fúvósík fölött a fémvas abszorbeálja 
és mint Si-t a nyersvasban redukálja. Minél 
magasabb a koksz égési hőmérséklete, annál 
több SiO távozik a fúvósíkból. A kokszhamu 
más összetevői is redukálhatnak a fúvósíkban.

A koksz mozgása és a nagyolvasztó folyékony 
termékei az égőtérben a fúvóformák előtt

Fényképes vizsgálatok igazolják, hogy a fúvó
formák előtt csak nagy kokszszemcsék örvény- 
lenek [5, 6]. A modell-kísérletek is igazolják az 
apró kokszszemcsék hiányát. A modell-kísérletek 
alapján megállapították, hogy a kis kokszszem
csék kiválását az örvénylésből a nagyobb sebes
ségük okozza. A kis kokszszemcsék, melyek a 
fúvóforma előtti levegő áramban vannak erősen 
felgyorsulnak és az égőtér hátsó fala előtt a 
sebességük olyan mértékben megnő, hogy felfelé 
áramlani nem tudnak. Ezen kokszszemcsék neki
ütköznek az égőtér hátsó falának és itt megreked
nek. A nagy kokszszemcse súlyosabb és a forró 
levegő áramában kevésbbé gyorsul, kisebb sebes
sége folytán az égőtér hátsó fala előtt a levegőáram 
a kokszszemcséket felfelé sodorja. Kokszszemcsék, 
melyek az égőtér nagy hőmérsékletén szilárdak, 
az égőtér hátsó falához történő ütközése után is 
épek maradnak. A kevéssé szilárd koksz szétapró
zódik a falnak ütközve és csökkenti az égőtér 
hátsó falának gázátbocsátó képességét. Ha a kis 
kokszszemcsék vándorlását a falazat felé vesszük 
figyelembe (2. ábra), úgy a forma előtti égőtér 
oldalfalai mentén, valamint az alsó részében a 
gázátbocsátás’romlásával kell számolni.

A megfolyósodott vasnak és salaknak a fúvó
síkon történő lefolyás témájához különböző, gyak
ran modell-kísérletekkel alátámasztott magya
rázatok vannak. Többek között állandó 200 °C 
fölött végzett modell-kísérletek alapján (és ennek 
következtében a fúvósík modellnek minden helyén 
a salak viszkozitása azonos) feltételezhető, hogy a 
nagyolvasztó folyékony termékei a fúvólevegő

áramlása folytán az üres égőtérből kinyomódnak. 
Eme feltételezés szerint a vas és a salak az égőtér 
hátsó fala mentén a fúvóformák közötti zónában 
folyik le. Ennek következtében a fúvóforma 
közelében folyékony vas, mely a fúvóformákat 
felülről elégetné, nem található.

A modell kísérleteknél, melyeket a glivice- 
vasmetallurgiai intézetben végeztek,. tekintetbe 
vették a fúvóforma zónájában a különböző 
hőmérsékleteket és ennek következtében a folyé
kony termékek különböző viszkozitásait. Ezen 
kísérleteknél megállapították, högv a nagyolvasztó 
termékei ott csöpögnek le, ahol a legkisebb a 
viszkozitás, azaz ott, ahol alegnagyöbb hőmérséklet 
található, tehát a formák előtti égőtéren keresztül

2. ábra. .1 kokszszemcsék kiválása a modellben a fúvókák  
tengelyében fekvő vízszintes síkban ( a nyilak g járókákat 

jelölik )

3. ábra. A  folyékony nagyolvasztói termékek ú tja  a 
fúvókák előtti égőtérben
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Nyers vas la  р а й  vány

Ш У18б-Ц д\

4. a. ábra. Nyersvas-tapadvány a fúvók óikra hegesztett 
rézhuzalokon (a  nyíl a levegő áram lási irányát mutatja  

a fúvókéiban)

folynak. A csöppek az égőtérben nem függőlegesen 
esnek, a mozgásukat az égőtérben a gázáramlása 
befolyásolja. A 3. ábra a csöppek útját a fúvókák 
tengelyében elhelyezett függőleges felületén tünteti 
fel. Ezen séma szerint az egyes csöppek a fúvókára 
eshetnek. Ezt a jelenséget a Katowice-i kohászati 
mű egyik kohójánál tapasztalták. Ennek igazo
lására (4. a., b. ábra) a fúvóka 1/3 hosszában a 
kerületre 5 mm átmérőjű rézhuzalt hegesztettek. 
Két heti üzemeltetés után a fúvókát a nagyol
vasztóból nagy munkával kihúzták. A rézhuza
lokon nyersvas-tapadványt találtak. A nyersvas- 
tapadvány felett lévő salak-tapadék a fúvókák 
kihúzása során szét repedezett. Az égőtéren átcsö
pögő nyersvas és salak az égőtér alján tócsát 
képez és onnan a medencébe szivárog. Ha az 
égőtér alsó része csekély áteresztőképességű, (pl. 
gyenge minőségű koksz) illetőleg ha a lecsöpögő 
termékek viszkozitása nagy, úgy ezen folyékony 
termékek az égőtér alján tócsát képeznek, majd 
addig emelkednek, míg a fúvókák alját el nem 
érik. Ebben az esetben a fúvókák alja megsérül
het. A fúvókák sérülési lehetőségét csökkenteni 
lehet lefelé lejtésű formák alkalmazásával. A 
rézsút elhelyezett fúvóka az égőtér alján mélye
dést (fészket) képez, ahol a megolvadt termékek 
összefolynak (5. a., b. ábra). Ebben a fészekben 
több a vas és salak gyűlhet össze, mint sima 
fenekű égőtérben, anélkül, hogy a fúvóka meg
sérülne. A krakkói Lenin Kohászati műben két 
azonos térfogatú nagyolvasztó üzemel, az egyik 
vízszintesen, a másik ferdén elhelyezett fúvókák - 
kal. Amikor a koksz minősége két napon keresztül 
elromlott, a második napon a vízszintesen elhe
lyezett fúvókájú nagyolvasztónál több fúvóka 
megsérült. Annál a nagyolvasztónál, ahol ferdén 
elhelyezett fúvóformák voltak, a nagyolvasztó 
járata egész idő alatt normális volt, legfeljebb a 
befúvott szélmennyiség csökkent kismértékben. 
Ilyen jelenséget tapasztaltak több alkalommal 
más kohóműveknél is.

Gyakorlati következtetések

1. Hideg állapotban a koksz szilárdsága (pl. 
Micum vagy ISO dobpróba) nem jelenti azt,

i.b . ábra. A nyersvas-tapadvány fényképe ( a nyíl a 
levegő áram lási irányát m atatja a fúvókában)

hogy ez a koksz a nagyolvasztóban megfelelő 
szilárdságú lesz. Az égőtérben a fúvókák előtt a 
koksz intenzív mechanikai kopása nagy hőmér
sékleten megy végbe — a koksz felületének 
hőmérséklete legtöbbször 2000 °C felett van. Ezen 
a hőmérsékleten és a végbemenő oxidációs folya
matok folytán a koksz szilárdsága gyakran csök
ken.

2. A forma kokszfajták (melyeket nem kokszol
ható szenkből gyártanak), emelvek környezeti 
hőmérsékleten nagy szilárdságúak (Micum M 
40 = 80—00%), 1500°C hőmérsékleten azonban 
nem megfelelőek. Eme tény magyarázza meg azt, 
hogy azon nagyolvasztóknál, melyeknél az elegy- 
ben nagyobb mennyiségű forma kokszot adagolnak 
gyakran a befúvatott levegő mennyisége csökken. 
Ezért olyan forma koksz gyártására kell törekedni, 
melynek meleg szilárdsága a jó klasszikus nagy- 
olvasztó koksz szilárdságánál nem rosszabb.

3. A fúvóka előtti égőtérben a koksz kopása a 
forrószél sebességének növelésével emelkedik. Erre 
tekintettel kell lenni, ha gyengébb minőségű koksz 
áll rendelkezésünkre.

4. Az égőtér optimális mélysége és szélessége 
a fúvókák előtt, függ a koksz minőségétől, a 
nagyolvasztók térfogatától és a fúvókák egymás 
közötti távolságától. Az égőtér hosszúságát üze
melő nagyolvasztónál, kísérletekkel optimalizálni 
lehet. A kísérletek során egy, kettő, vagy három 
fúvókát bezárunk, a bezárt fúvókákat a medence
kerületen egyenletesen kell elosztani. Egyes fúvó
kák bezárása után is azonos mennyiségű levegő 
befúvásakor az égőtér meghosszabbodik. Ha ennek 
következtében a nagyolvasztó járata egyenlete
sebb lesz, úgy valamennyi fúvóka szelvényét 
csökkenteni lehet.

5. Az égőtér boltozata az a hely, ahol az égőtér
ben a fúvókák előtt a legtöbb koksz elég. A fúvó- 
kákon keresztül befúvott póttüzelőanyagok befú
vásakor a póttüzelőanyagoknak az égőtérben, de
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Pályázati felhívás

ó.a. ábra. Ferde fúvókánál az égőtér alsó része a „fészekkel”

feltétlenül a boltozat előtt tökéletesen el kell 
égniük.

6 . A nagyolvasztó falazatát a fúvókák között 
az örvénylő koksz cs az égőtér súrlódása melegíti 
Ezen okból a formák közötti esetleges tapadványok 
leolvasztása, tisztán a levegő hőmérséklet emelé
sével nem lehetséges. Ezen tapadványokat a 
fúvókák intenzívebb munkájával (a kokszdarabok 
intenzívebb mozgása a fúvókák előtt) és az 
elegyminőség változtatásával el lehet távolítani.

7. A fúvókák előtti égőtérben csak nagy darab 
koksz örvénylik. A kis kokszdarabok az örvényből 
kiválnak és az égőtér hátsó falánál gyűlnek össze. 
Innen eloszlanak az égőtér aljára, és az oldalfalakra 
Az égőtér alján elhelyezkedő nagy mennyiségű 
finom koksz (rossz minőségű koksznál) megnehe
zíti a nyersvas és salak lefolyását az égőtérből és a 
fúvókák megfolyósodását okozza. 10 foknál nem 
nagyobb dőlési szöggel elhelyezett fúvókák élet
tartama hosszabb és némely esetben a nagyolvasztó 
járatát intenzifikálják.

8 . A fúvókák felső része legtöbbször akkor 
hibásodik meg, ha a nyers vas a fúvókára folyik, és

.5.1). ábra. V ízszintes fúvókánál az égőtér vízszintes alsó 
része

ha ennek a fúvókának nincs salakvédelme. A 
fúvókák élettartamát növeljük, ha a fúvókák 
szelvényének csökkentése mellett (a szélsebesség 
növelése céljából) egyidejűleg meg is rövidítjük. 
Lehetséges olyan megoldás is, hogy bázikus 
elegvalkotókat adagolunk elővigyázatosan a kerü
letre. Ezzel nehezen olvadó tapadékot képezünk a 
fúvókák felett, mely a nyersvasat levezeti.
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Ritkaföldfém-szilicidek a zárványosság szabályozására
D R . 8 I M O S  S Í K I I O R - D S . K Á R O L Y  G Y U L A  

oki. kohómérnökök, Nehézipari Műszaki Egyetem , Miskolc

A  mikroötvözéssel elérhető minőség javítás határai. 
A zárványok kedvezőtlen hatásainak csökkentésére 
a zárványok alakját is módosító mikroötvözés a 
célszerű át. A szulfátok alakjának és alakithatósá- 
yának módosítása ritkaföldfémek ötvözésével. A z  
F e— R ff— О— 8  rendszer alapulvételével lehetséges 
a várható eredmény megítélése. A  ritkaföldfém- 
szilicidek hazai előállítása.

* 1. Bevezetés

Napjainkban számos acélminőség — többek 
között a szerkezeti acélok szilárdságának növe
lését, finomszemcséssé tételét vagy egyéb tulaj
donságainak javítását ún. mikroötvözéssel bizto
sítjuk. Az acélok mikroötvözésekor azonban a 
mikroötvözés mértékének határt szab — a szívós
sági tulajdonságok, valamint az anizotrópia csök
kentése mellett — a mikroötvöző tartalmú szul- 
fid-, szulfonitrid, ill. oxiszulfid eutektikum kép
ződése , amely csökkenti a zárványok olvadás
pontját, növelve ezzel pl. a szerkezeti acélok 
esetében a hegeszthetőséget rontó lemezes tépődés 
veszélyét. Ezért főleg a növelt folyásihatárú 
acélokat célszerű eleve kisebb kéntartalommal 
gyártani, s a mikroötvözés módjának megválasz
tásakor is fontos szempont a mikroötvöző elemnek 
a szulfidzárványok alakjára és olvadáspontjára 
gyakorolt hatása, azaz célszerű adott kéntartalom 
mellett metallurgiai beavatkozással is növelni a 
szulfidok olvadáspontját és alakítási ellenállását. 
Mindezekhez az utóbbi években — a napjainkban 
rohamosan terjedő porbefúvásos módszerek mel
lett, vagy azt kiegészítőén — az ún. ritkaföld
fémek alkalmazása látszik legelőnyösebbnek.

A ritkaföldfémek (Се-os keverékfém, FeCe) 
használatának előnyei — részben termodinamikai 
megfontolások, részben gyakorlati tapasztalatok 
alapján — többé-kevésbé évek óta ismertek: 
igényes mikroötvözési technológia alkalmazásakor 
Fe—Rff.—0 —S rendszerben fejtik ki hatásukat, 
kedvezően befolyásolva az acélok zárványosságát. 
A beszerzési nehézségek és a magas importárak 
azonban arra inspirálnak, hogy hazai alapanyagok 
felhasználásával a ritkaföldfémeknél olcsóbban 
előállítható, de műszakilag vele egyenértékű ritka
földfém-szilicidek előállítására törekedjünk.

2. A ritkaíöldíém-szilicidpk"előállítása

A ritkaföldfém-szilicidek gyártása során úgy 
találtuk, akár tiszta ritkaföldfém-oxid, akár kova
savval szennyezett ritkaföldfém-oxid a kiinduló 
alapanyag, amelyek hazánkban hulladékanyag
ként az ötvözetgyártáshoz összegyűjthetők, az 
előállítás metallurgiai alapelvei azonosak. Amenyi- 
nyiben a különféle ritkaföldfém-oxidők (Rff.0 2, 
i?//.20 3, Rff.O), illetve az Rff.—0 —C—Si rend- *

* A Clean S teel’81 konferencián elhangzott előadás 
rö v id íte tt anyaga. ( A  Szerk.)

na t a m á s k o v i c s Ná n d o r
oki. kohómérnök. Őtvözetgyár, Salgótarján

Ű K :669.85/86.046.516:548.4

szerben jelenlevő Si oxidálódása révén keletkező 
szilícium-oxidok (SiO, Si02) karbonnal való köl
csönhatásának termékei karbidok (zömében SiC, 
illetve részben Rff.C2), úgy lehetőség van — még 
a kedvezőtlen ritkaföldfém-szilikátok képződése 
előtt — az oxidok és a képződő karbidok közötti 
reakciók lejátszódására. Termodinamikailag több 
ilyen reakció lefolyására van esély, vizsgálataink 
szerint azonban gyakorlatilag elsősorban az

Щ -Р , + 3 SiC = Rff..ßi3 + 3 СО 

reakció megy végbe, és kis részben számolni kell a

Si()2.+ Rff-('2 = fi ff.Hl + 2 с о
továbbá

2 SiO + Rff.C2=Rff.Hi2 -f 2 СО

reakciókkal is. Mindhárom reakcióhoz minimá
lisan 1720—1750°C, megfelelően redukáló — 
karbontartalmú, szintetikus mészaluminát-salak, 
továbbá a betét viszonyok optimális kialakítása 
( —50%-nyi ritkaföldfém-oxid, — 60%-nyi salak) 
szükséges (1. ábra). A leggazdaságosabban elő
állítható termék (amivel a Се-os keverékfém 
kiváltására van reményünk) 32—30% Rff, 43— 
— 4 8 %  Si, 7—10% Ca-tartalmú ritkaföídfém-

1. ábra. A ritkaföldfémek redukciójának mértéke a 
salak-mennyiség függvényében
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szilicid (az ún. J tff .CaSi), amelynek szövetében a 
CaSi-ra jellemző Si-oldat nem is jelentkezik, 
hanem egységes Ca- és Се-tartalmú oldattá 
alakul át.

A Ca-tartaimú ritkaföldfém-szilicidek mikro
ötvöző hatását a Се-os keverékhez viszonyítva
— az St 52—3-nak megfelelő — 52 C jelű acélon 
vizsgáltuk, részben a zárványosság szabályozásá
nak nyomonkövetésére, részben az ütőmunka
értékek elemzése alapján.

3. Zárványossági vizsgálatok
Megfelelő számú laborkísérletet követően, a 

laborkísérleteknél legjobbnak talált mikroötvöző- 
anyag mennyiségekkel először kokillákban, majd 
üstben végeztünk üzemi mikroötvözési kísérlete
ket. A mikroötvözéshez felhasznált anyag import
ból beszerzett Се-os keverékfém, ill. a Zagyvarónai 
Ötvözetgyárban gyártott J if f .CaSi volt. Kísérle
teink alapján a különféle előállítási technológiák
nak a zárványosságra való hatása az alábbiakban 
foglalható össze:

A hagyományos módon, csak 1 kg/t Al-mal 
mikroötvözött anyagban alumínium-oxidokat, 
illetve többé-kevésbé elnyúlt MnS-okat találtunk.

A kisebb (0,6 kg/t) mennyiségben hozagolt 
ritkaföldfémek esetében részint nehezen alakítható, 
szétszórt komplex zárványok, illetve szétszórt 
apró rötkaföldfém-szulfidok jelennek meg. A 
mischmetall mennyiségének 1,2 kg/t-ra növelésekor 
a csak részben alakítható szulfidok mellett elnyúl - 
tabb ritkaföldfém-szulfidok mutatkoznak.

A Ca-tartalmú ritkaföldfém-szilicidek hozago- 
lásakor a ritkaföldfémek kedvező hatása más 
formában jelentkezik. Kisebb mennyiségű (0,8 
kg/t) mikroötvöző-anyag esetén a tipikusan töre
dezett oxidsor jellemző összetétele: Ca-aluminát. 
Az egyébként rideg alumínium-oxid sok esetben 
jellegzetesen réteges komplex oxiszulfiddá is ala
kulhat. Ennek a gömbszerű oxidzárványnak a 
külső részén, a peremén egyre jobban dúsul a Ce, 
előbb Ca- és Al-tartalmú Ce-oxidok ragadnak a 
Ca-aluminát maghoz, majd a zárványt Ce-tartalmú 
Ce-szulfid burok borítja be.

A Ca-tartalmú ritkaföldfém-szilicidek 1,6 kg/t-ra 
növelésekor az volna várható, hogy folytatódjék a 
komplexebb zárványok képződése. Ez részben 
igazolódik is, hiszen a Ce és a Ca beépítésével a 
ridegebb A120 3 zárványok széttöredezett Ce(Ca)- 
alumináttá alakulnak, másrészt azonban a szét
töredezett kalcium-aluminátok mellett megjelen
nek a komplex ritkaföldfém (Ca)-oxiszulfidok 
kevésbé alakítható gömbszerű formában. I tt nem 
réteges zárványok képződéséről van .szó, mint 
előbb, hanem a komplex zárványok eleve oxiszul- 
fidként alakulnak ki.

A zárványok megjelenési formájával kapcsolat
ban elmondottakat az alábbiakban lehet össze
foglalni :
— A hagyományosan kezelt, csak Al-mal mikro

ötvözött acél domináns zárvány for máj a egy
részt a sorokba rendezendő, vagy elszórtan 
jelentkező rideg alumínium-oxid; másrészt a 
jól alakítható Mn(Fe)-szulfid

;—A Ce-os keverékfém hatására egyre inkább a

komplex zárványok megjelenésével kell szá
molni. A rideg alumínium-oxidok helyett mind
inkább Al-tartalmú Ce, Ea-oxi,szulfidok kelet
keznek, az Mn(Fe)-szulfidok helyett pedig 
kevésbé alakítható ritkaföldfém-szulfidok 
A Ca-tartalmú ritkaföldfém-szilicidek hatása 
kettős: a komplexebb zárványok (a Ca- és 
Ce-tartalmú alumíniumoxidok, a Ca-tartalmú 
Ce-szulfid burokkal bevont Ca- és Al-tartalmú 
R f f .-oxidok stb.) mellett érvényre jut a Ca 
önmagában is kedvező hutása akkor, amikor 
a gömbszerfl alumínium-oxidok helyett töre
dezett, szétszórtan, vagy sorokban elhelyez
kedő Ce-tartalmú Ca-aíuminátok képződnek. 

Mind a Ce-os keverékfém, mind a Ca-tartalmú 
ritkaföldfém-szilicidek mennyiségének növelése 
elsősorban abban az irányban hat, hogy a gömb
szerű réteges zárványok helyett elnvultabb, 
tiszta oxiszulfidok, ill. szulfidok képződnek, 
mind kevésbé jelentékeny Al- és Mn-dúsulások- 
kal. Jelentős különbség a Ce-os keverékfém, 
illetve a Ca-tart'almú ritkaföldfém-szilicidek hatá 
sa között (a Ca-aluminátok képződésén túlme
nően), hogy a Ce-os keverék fémnél a La szere
pe a komplex zárványok képződésében számotte
vőbb, mint a Ca-tartalmú ritkaföldfém szilicidek- 
nél; kifejezettebben jelentkezik ez a hatás, mint 
ahogy a mikroötvöző anyagok eltérő La-tartalma 
ezt indokolná.

4. Az anizotrópia alakulása az Utómunka-értékek 
alapján

Lévén az anizotrópia anyagtulajdonság, az 
anizotrópia vizsgálatához elégségesnek látszik vala
melyik szilárdsági vagy szívóssági érték figyelem
mel kísérése, leginkább szokásos az ütőmunka
értékek nyomonkövetése. Kísérletsorozatunkban 
mind a Ce-os keverékfém, mind a Ca-tartalmú 
ritkaföldfém-szilicidek használatakor a legjobb 
ütővizsgálati eredmények a kisebb ritkaföldfém
tartalmak esetében adódnak; ez a zárványossággal 
összefüggésbe úgy hozható, hogy kedvezőbb az 
Al-oxidokat Al-tartalmú Ce, La-oxiszulfiddá, mint 
az Mn(Fe)-szulfidokat kevésbé alakítható ritka- 
földfém-szulfiddá alakítani. Ugyanakkor a Ca- 
tartalmú ritkaföldfém-szilicideknél a ritkaföldfém 
mellett kiválóan érvényre jut a Ca hatása is a 
Ce-tartalmú Ca-aluminátok képződése révén.

Az ütőmunkaértékek alapján a 0,6 kg/t-nvi 
Ce-os keverékfém, továbbá az 1—1,2 kg/t mennyi
ségű R f f .CaSi mind a hossz-, mind a keresztirányú 
ütőmunkaértékeket számottevően, mintegy 30— 
—50%-kai javítja, ugyanilyen mértékű átlagosan 
az anizotrópia javulása is a hagyományosan, csak 
Al-mal mikroötvözött anyagokhoz képest. Az 
viszont biztos, hogy az Al hozagolása ritkaföldfém
tartalmú anyagok előtt feltétlenül szükséges; 
mikroötvözés esetén azonban elődezoxidációhoz 
kísérleteink szerint 1 kg/t Al-nál kevesebb Al is 
elegendő. Amennyiben min. 0,5 kg/t Al-mal 
elődezoxidált az acél, úgy — az 52 C jelű acélban — 
a zárványosság korábban említett kedvező alaku
lása révén a Ce-os keverékfém kellőképpen helyet
tesíthető olcsóbb, Ca-tartalmú ritkaföldfém-szili- 
cidekkel.
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O xigénes konverterüzemek automatikus irányítórendszerei*
J  I  E  Z  S  1 O t í O Z S K A  m é r n ö k ,  o k i .  m a t e m a t i k u s  

C s e h s z lo v á k ia
DK :()(H). 184:043.05/06

A konverteren acélgyártás számítógépes folyam at- 
vezérlése, a konverterüzem számítógépes termelés- 
irányítása  —  a jövő útja. A z automatizálás 
gyakorlata, és elméletének m atem atikai alapjai. 
A utom atikus irányítású  konverterüzemek Cseh
szlovákiában .

1. Bevezetés

Nem minden technológiai folyamat alkalmas 
automatizálásra. Elmondható, hogy minél keve
sebb hatás befolyásolja a technológiai folyamatot, 
annál pontosabban lehet mérni a rendszer 
bemenő és kimenő jeleit, ’ és annál pontosabban 
határozhatjuk meg a technológiai folyamat egyes 
fázisait; így megbízhatóbban építhetjük ki az 
automatikus vezérlőrendszert.

Az oxigénes konverterben végbemenő folyama
tok igen alkalmasak számítógépes vezérlésre. 
Ezt az alábbi tulajdonságok szavatolják:

— meghatározottsága. — A konverterbe (pon
tosan, vagy hozzávetőlegesen) ismert összetételű, 
kimért anyagmennyiséget kell betölteni. Mérik a 
befújt oxigén mennyiségét is;

— a külső zavaró hatások minimuma. — Az 
adaggyártás zárt térben történik, a kiindulási 
anyagot előre elkészítik;

- a mérhető és gyors végeredmény. — Az acél 
vegyelemzését a labor gyorsan elvégzi.

A konverteres acélgyártás — bár igen fiatal 
eljárás — az egyik első olyan technológiai folya
mat, ahol elektronikus számítógépet alkalmaznak 
a folyamat vezérlésére.

Az LD-oxigénes konverterüzemek — világ
szerte — viszonylag magas automatizáltsági fok
kal üzemelnek.

2. A vezérlés tárgya

A vezérlés tárgya egv logikai-technológiai komp
lexum, amelynek részei:

— elegyelőkészítő üzem,
— konverterüzem (általában 2—3 konverter);
— öntőcsarnok (hagyományos tuskóöntés kokil- 

lákba, vagy folyamatos acélöntés; esetleg a kettő 
kombinációja);

— az üstök előkészítése és javítása;
— egyéb üzemrészek (kokillalehúzó üzemrész; 

kokillagazdálkodás; a bugák megmunkálása, buga
raktár).

J . l  A betét,

A konverteres acélgyártás betétanyagai a hulla
dék, a folyékony nyersvas, és a salakképzők. 
A dezoxidáló- és ötvözőszereket csapoláskor ada
golják az acélba.

Hulladékként saját, belső hulladékot használ
nak általában; ennek tömegét mérlegelik. A mérés

* A csehszlovákiai H utn ické L is ty  szaklaptól az 
együ ttm űködés keretében beérkezett cikk. R öv id ítve 
közöljük. (Szerk .)

úgy történik, hogy az elektromágneses daruval 
közvetlenül töltik meg a mérlegre helyezett 
hulladékkanalakat úgy, hogy a tömegük az 
előírt legyen. Eközben ajánlatos ügyelni a könnvfi- 
és nehézhulladék — közel azonos — arányának 
betartására.

A hulladék tömegének mérésére, módosítására 
az utolsó lehetőség, ha a berakó darura mérleget 
helyeznek el. Ez a mérőberendezés azonban igen 
nehéz viszonyok között üzemel a darukon: külö
nösen rossz hatást gyakorolnak a támadókra a 
daru kiegészítő műveletei (pl. a konverterek 
tisztítása).

A hulladék előkészítésekor biztosítani kell a 
kapcsolatot az acélgyártó és a hulladék mérlegelő 
között: a lemért hulladékról az írásos bizonylatok 
elkészítését, a hulladéktéri anyagmérleg adatait. 
Modern acélműben az említett bizonylatokat a 
vezérlő elektronikus számítógép biztosítja.

A nyersvasat a konverterüzemben folyékony 
állapotba szállítják. Itt keverőbe öntik, amely a 
beérkező anyag tárolására és homogenizálására, 
hőmérsékletének és vegyi összetételének átlagosí- 
tására szolgál.

Néhány konverterüzem nem rendelkezik keve- 
r(ível; a nyersvasat a nagyolvasztókból torpedó
kocsikon szállítják. Ez utóbbiak alkalmazása 
esetén csökken a nyersvas — egy adagra vonat
kozó — átöntési műveleteinek száma.

A nyersvasat mérlegelni kell. Ez általában a 
bemenő nyomtávra telepített sínpályás („platós”) 
mérlegen történik. A gyártandó adaghoz szükséges 
nyersvas mennyiségét betétszámítással határoz
zák meg. A számítás elvégzéséhez ismerni kell a 
nyersvas hőmérsékletét és vegyi összetételét is.

A konverterüzemben a keverőcsarnokot fel 
kell szerelni

— mérlegelő berendezésekkel: üstkocsikon a 
nyersvas tömegét mérő („platós”) hídmérleggel; 
a beöntődarukon lévő mérleggel.

— a folyékony nyersvas hőmérsékletét mérő 
berendezésekkel; általában merülő hőelemmel, a 
mérési adatok kijelzésével.

— nyersvasból próbát vevő berendezéssel; kie
gészítve a laboratóriumba vezető csőpostával, 
mely az eredményeket az acélgyártóhoz továbbítja 
(vagy az elektronikus számítógéphez, mely elvégzi 
a betét-számítást).

A konverterbe adagolandó hozaganyagok (mész, 
vasérc, folypát, néha dolomit, mészkő és reve) 
a hozaganyagraktárakból szállítószalagokon a kon
verterek feletti bunkerekbe kerülnek. Ezekből 
adagolják, mérlegelik, majd surrantják le a kon
verterbe az anyagokat. Az adagolás egv vagy 
több részletben mehet végbe.

A betét számítása közben a szükséges hozag- 
anyag mennyiségét is kiszámítják. Ennek a 
technológiai szakasznak a feladatát az is képezi 
hogy az egyes hozaganvag-fajtákat meghatározott

*
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időben mérlegelni kell és be kell adagolni a kon
verterbe. Így tehát minden bunkeren mérleget 
kell elhelyezni és meg kell valósítania a mérlegek
hez, valamint a mérlegtől a konverterhez vezető 
szállítószalagok vezérlését. Ez utóbbi tulajdon
képpen egy — logikai elemekből összeállított, 
sorrendi műveletekből álló — blokk lehet.

A dezoxidáló és ötvözőanyagokat (pl. a FeMn-t, 
FeSi-ot, FeTi-t, Al-ot) szállítószalag viszi fel a 
konverter feletti bunkerekbe, ahol egy napra 
elegendő tartalékot képeznek. Ezek adagolómér
legei mérik a közbenső bunkerbe juttatott anyag- 
mennyiséget, ahonnét az acél csapolásakor sur- 
rantják az üstbe a dezoxidáló- ill. ötvözőanyago
kat. Azokat az ötvözőket, melyekből nincs nagy 
mennyiségre szükség, a munkapódiumon elhe
lyezett „platós” mérlegen mérik és adagolják 
közvetlenül az üstbe.

Az ötvözőanyagok tömegének mérésére adagoló 
és platós mérlegek szükségesek. E mérlegeknek 
kétirányú összeköttetése van az acélgyártóval 
(vagy az elektronikus számítógéppel), ahol meg
határozzák az adaghoz szükséges ötvözőanyag
mennyiséget.

Az ötvözőket a bunkerekből — ugyancsak 
logikai sorrendekből álló — automata vezérelheti.

2 .2  A d a g g y á r tá s

A  konverterben az acélgyártás úgy történik, 
hogy a fürdőt (folyékony nyersvas és hulladék) 
tiszta oxigén befúvatásával frissítik.

A fúvatáshoz szükséges oxigénmennyiség kiszá
mítása a betétszámítás részét képezi.

Az oxigén fúvatási intenzitását mindenegyes 
konverternél külön lehet szabályozni a fúvató- 
állásból.

A lándzsákból 2 db-ot szerelnek fel, amelyek 
közül az egyik üzemel, a másik pedig tartalékként 
szolgál. Az adaggyártás folyamán a lándzsa 
magasságát a technológiai előírásoknak megfele
lően kell változtatni. A lándzsa mozgatási hosz- 
szában több meghatározott pont van, nevezetesen:

—; legnagyobb emelési magasság,
— javítás magassága,
— konvertertorok magassága,
— oxigénszelep nyitásának, zárásának magas
sága,
— a lándzsamagasság legmélyebb pontja.

A fúvatás ideje alatt szükséges a lándzsa 
magasságának mérése és az adott magasság
szabályozás elvégzése.

2.3 Füstgáztisztítás

A füstgáztisztítására és hőmérsékletének csök
kentésére szolgál a füstgázelvezető rendszer. Itt 
több nyomásmérő kör van a füstgáz hőmérsékle
tének és mennyiségének mérésére. Lehetőség 
szerint a gázok kémiai összetételét is mérni kell.

2 .4  M é ré se k

Az acélgyártás során állandóan ellenőrizni kell 
a folyékony fém (nyersvas, majd acél) hőmérsék
letét. Mérni szükséges:
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— a nyersvas hőmérsékletét csapolás után. az 
üstben és konverterbe öntése előtt,

— az acél hőmérsékletét a fúvatás befejezése 
előtt, és az üstben, csapolás után, valamint az 
öntés időtartama alatt.

Ugyanúgy ellenőrizni kell a konverterbe beön
tött folyékony nyersvasnak, az ötvözés előtti 
nyersacélnak, és az ötvözést követően a készacél
nak vegyi összetételét is. Ezt a folyékony fémből 
kivett próbának laboratóriumba küldésével, ottani 
elemzésével végzik el.

3. Az irányítás feladatai

Az irányítandó objektum olyan nagy, hogy az 
irányítás két külön szintjéről beszélhetünk. Egyik 
a különböző technológiai berendezésekben leját
szódó folyamatok irányítása, melyet folyamat- 
vezérlésnek. másik az előbbi berendezések működé
sének összehangolása, melyet termelésirányítás
nak nevezünk.

A konverterüzem sajátos technológiájából faka
dóan az alábbi irányítási feladatokat fogalmaz
hatjuk rpeg most már konkrétan:

a) a konverter folyamatvezérlése; itt adott 
mennyiségű, hőmérsékletű és kémiai összetételű 
acélt kell gyártani;

h) a konverterüzem más berendezéseiben leját
szódó folyamatok irányítása — úgymint a folva- 
•matos öntés és/vagy vákuumozás, vagy más 
acélfinomító eljárás,

c) az acélgyártás és öntés ütemezése, a tervbe 
vett minőségek legyártása a kapacitások lehető 
legjobb kihasználásával.

Az első két feladat a folyamatvezérlés szintjéhez, 
a harmadik feladat a termelésirányítás szintjéhez 
tartozik.

4. Az irányítási rendszer kiépítése

Vertikálisan a rendszer a következőképpen 
tagolódik:

— a konverterüzem termelésirányítása,
— a konverterüzemben a technológiai folya

matok vezérlése.
A konverterüzem termelésirányítási rendszere 

a vállalati termelésirányítási rendszerhez kapcso
lódik, és egy szinten van a nagyolvasztó, a henger
mű, az energiaszolgáltató és a vasúti szállítás 
üzemegységek saját termelésirányítási rendsze
reivel.

Horizontálisan a termelésirányítási rendszer a 
következőképpen tagolódik:

— a termelés tervezése és rögzítése,
— a termelés operatív (utasítás rendszerű) 

irányítása,
— anyagkövetés,
— energiaszámlázás.
A folyamatvezérlési rendszereket vertikálisan 

célszerűnek látszik két részre osztani, amelyből 
az elsőt az automatizálás alapszintjeként foghat
juk fel, míg a második az az automatizáltsági 
fok, amely ráépül az elsőre.
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A konvertere« acélmű folyamatvezérlési rend
szerét horizontálisan, a technológiai berendezések
nek megfelelően a következőképpen csoportosít
hatjuk :

— a beérkező adatok fogadása, tárolása és 
kijelzése,

— a következő adag előkészítése,
— az adagvezetés irányítása,

a hozaganyag szállító rendszer irányítása, 
üstmetallurgiai folyamatok irányítása,

— folyamatos öntés irányítása.
Az alapszinthez tartozó automatikákkal vannak 

felszerelve a lándzsa, hozaganyag adagolás, gáz- 
tisztítás, segédlándzsás mérés. A folyamatos öntés
nél még a bugák vágása, és a vízhűtés.

Meg kell jegyezni, hogy csak az automatizálás 
alapszintjeként tárgyalt szabályozási és vezérlési 
körök tényleges automatizálása — az emberi 
tényező hatásos kikapcsolása •— teremtheti meg a 
tényleges alapot a magasabb színtű irányítás 
sikeres megvalósításához.

5. M atem atikai modellek

A számítógép működésére épített irányítási 
rendszer megvalósításának egyik feltétele az irá
nyítandó folyamatról készült matematikai leírás 
elkészítése.

A kon verteres acélgyártásban a folyamat irányí
tására két, egymást kiegészítő folyamatszabályo
zási rendszer alakult k i: statikus és dinamikus. 
A statikus rendszer a következő adag betétanya
gainak tömegét számítja ki, a dinamikus rendszer 
az acélgyártás folyamán visszaérkező jelek feldol
gozása után úgy módosítja az irányítóhatásokat, 
hogy még nagyobb valószínűséggel érhessék el az 
acél kívánt célparamétereit. A két alapvető 
rendszer között nincsen éles határ.

5. 1 Betétszámítás

A sikeres számítás feltétele a betétanyagok 
alapos ismerete.

A  számítás háromszor ismétlődik meg, az 
előzetes számításnál a nyersvas összetételét becsü
lik, vagy mérik, á technológiai utasítás alapján 
kiszámolják a hulladék és nyersvas ajánlott 
tömegét; az alapszámításnál az előkészített hul
ladék tömege és ismert nyersvasösszetétel és 
hőmérséklet mellett kiszámítják a nyersvas, hozag- 
anyagok és oxigén tömegét, a korrekciós számí
tásnál a hozaganyagok és nyersvas most már 
kimért, ill. leöntött tömege ismeretében a befú- 
vatandó oxigén mennyiségét számítják ki.

A számítás eredményeit módosíthatják a kon
verter előző (10—20) adagjainak kiindulási adatai 
és a betétszámítások közötti eltérések.

5.2 Az acélgyártás folyamatának matematikai
modelljei

A  cél: a folyamat valós lefutását figyelve úgy 
vezérelni a folyamatot, hogy végül az előre meg
adott célparamétereket kapjuk. Mindezt a fúvatás 
intenzitásának, a lándzsamagasság, az eredetileg 
számolt hozag- és fűtőanyagok, valamint az

oxigén mennyiségének megváltoztatásával érhet
jük el. A folyamat valós felfutásáról információt 
közvetlen úton nem, csak közvetett úton szerez
hetünk, úgymint:

az eltávozó füstgázok mennyiségi mérése és 
kémiai összetétele (СО, C02, 0 2) alapján lehet a 
fürdő karbontartalmát becsülni,

— a konverterzaj szűrése után a kapott görbék 
intenzitásából meg lehet állapítani, hogy melyik 
periódusban tartunk, és követhetjük a salak
képződést,

— a konvertertorok sugárzása, valamint
— a salak vezetőképessége szintén kiegészítheti 

az adagvezetéshez az ismereteket.
A közvetlen mérés a fürdő hőmérsékletének és 

változó karbontartalmának folyamatos ellenőrzése 
és mérése lenne.

A matematikai modellek megbízhatósága szem
pontjából alapvető kérdés a bemenő mérési adatok 
pontossága és megbízhatósága.

Az európai konverterüzemekben az eltávozó 
füstgázok mérése alapján alakítottak ki dinamikus 
irányítási rendszereket, Japánban a 70-es évektől 
kezdve kísérleteznek a fürdő közvetlen, segéd
lándzsás mérési módszerével. Gyakran csak kiegér 
szítő mérésnek használták, nem is kapcsolták rá 
az irányítási rendszerre az így mért karbontar
talom és hőmérséklet adatait. A japán konverter
üzemek kimagasló eredményei alapján az amerikai 
és európai szakemberek is arra törekednek, hogy 
használják ezt a technológiai berendezést.

(i. Az irányítási rendszer technikai megvalósítása

A konverterüzem irányítási rendszerének techno
lógiai kiépítésekor abból kell kiindulni, hogy a 
rendszert lehetőleg szét kell bontani a rendelke
zésre álló műszaki berendezések alapján. Figye
lembe kell venni a megbízhatóságot, a karban
tartás egyszerűségét és a beüzemelés egyszerű
ségét is.

Ebben az elkülönült irányítási szinteknek meg
felelően a műszaki berendezéseknek is el kell 
különülniük, és nem egy számítógépen futniuk. 
Az üzemelés megbízhatósága szempontjából a 
rendszert legjobb technikailag elkülönült blokkok
ból összeállítani; nem egy hatalmas irányítóblokk 
formájában.

A szabályozás alapeszközei:
— befúvandó oxigén intenzitásának szabályo

zása,
— lándzsahelyzet szabályozása,
— a gázok és víznyomás- és -intenzitás szabá

lyozása a konverterüzemben.
A mérések szempontjából igen jelentős ered

ményeket lehet elérni a segédlándzsás rendszer 
használatával, amikor is a konverter buktatása, 
a fúvatás megszakítása nélkül (esetleg az intenzitás 
csökkentésével) a következő mérési eredményeket 
kaphatjuk:

— fürdőhőmérséklet,
— a fürdő karbontartalma,
— az acélból próbavétel.
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ЖЖ73
7. ábra. A  konverter irányítási rendszerének vertikális 

felosztása

1 — a  v á l l a l a t  a u t o m a t i k u s  i r á n y í t á s i  r e n d s z e r e ;  2  — a  k o n v e r t e r ü z e m  
a u t o m a t i k u s  t e r m e l é s i r á n y í t ó  r e n d s z e r e ;  3 —  a  k o n v e r t e r ü z e m  t e c h n o 
ló g ia i  f o l y a m a t á n a k  a u t o m a t i k u s  v e z é r lő  r e n d s z e r e ;  4 — a  m a t e m a t i k a i  
m o d e lle k  a l a p j á n  v é g z e t t  v e z é r lé s ;  5 — a  s z a b á l y o z á s  és  a z  a u t o m a t i z á 

lá s  a l a p s z i n t j e

U U

hogy azokat félvezetők, sőt néhol már mikro
számítógépek irányítják.

A konverterüzem irányítási rendszerei:

6.1 Az automatizálás alapszintje

6.1.1 Tömegmérések:

— platós mérlegek a hulladékkanálhoz, 
korrekciós mérleg a hulladékkanálhoz (pla
tós),

— ötvözőanyaghoz platós mérleg,
— hídmérleg a nyers vaskocsi alatt,
— darumérleg a berakó/öntő darun,
— darumérleg az öntődarun,

mérlegek a hozaganvag bunkereken (rend
szerint 4 db),

— mérlegek az ötvöző bunkereken (rendszerint 
4 db).

6.1.2 Az oxigén mérése és szabályozása,
A fúvatás intenzitásának mindenkori pillanatnyi 

értéke a fúvatómester pultján kijelzésre kerül. 
Ez az egyik legfontosabb paraméter a fúvatás 
során. Ezzel párhuzamosan egy másik műszer az 
eddig befújt oxigén összmennyiségét mutatja. 
Az oxigén minden mért adata automatikusan a 
számítógépbe kerül, amely — az automatizáltság 
legfelső fokán — maga irányítja az adagvezetést.

2. ábra. Két konverterrel rendelkező konverterüzem 6.1.3 Lá ndzsával kapcsolatos mérések
1 — v e z é r lő  m o d e l le k ;  2  — f ü s tg á z e le m z é s ;  3 — o x ig é n lá n d z s a ;  4 — 
K I in f o r m á c ió s  r e n d s z e r e ;  5 — K 1 +  K 2  k o n v e r t e r e k  b e r a k á s a ;  0 — 
K 2  i n f o r m á c ió s  r e n d s z e r e ;  7 — o x ig é n lá n d z s a ;  8  — f ü s t g á z t i s z t í t á s

3. ábra. A z  irányítási rendszer felépítése

1 — k o n v e r t e r ü z e m  t e r m e l é s i r á n y í t á s a ;  2  — a  n a g y o l v a s z tó k  t e r m e lé s -  
i r á n y í t á s a ;  3  — k o n v e r t e r ü z e m  d i s z p é c s e r s z o lg á la ta ;  4 — e n e r g i a k ö v e t ő  
r e n d s z e r ;  5 — a n y a g k ö v e tő  r e n d s z e r ;  0 — te r v e z é s ;  7 — h e n g e r m ű  
t e r m e l é s i r á n y í t á s a ;  8  — e n e r g i a e l o s z tá s  i r á n y í t á s a ;  9 — k ö z -  é s  v a s ú t i  
s z á l l í t á s  i r á n y í t á s a ;  10  — a  m in ő s é g e k  ü te m e z é s e ;  11 — a n y a g -  és  
e n e r g ia m é r le g e k ,  s t a t i s z t i k a i  k i m u t a t á s o k ;  1 2  — o p e r a t í v  i r á n y í t á s ;  
1 3  — h o z a g a n y a g  s z á l l í t á s a ;  1 4  — s t a t i k u s  m o d e ll ;  15 — a z  a d a g -  
g y á r t á s  v e z é r lé s e ;  10  — d in a m i k u s  m o d e l l ;  17  — v á k u u m o z á s  v e z é r 
lé se ; 18  — a z  ö n tő c s a r n o k  m u n k á j á n a k  i r á n y í t á s a ;  19  — h u l l a d é k 
e l ő k é s z í t é s ;  2 0  — a d a g  g y á r t á s a ;  21 — h u l l a d é k  t ö m e g m é r é s e ;  2 2  — 
h o z a g a n y a g  s z á l l í t ó  a u t o m a t i k a ;  2 3  — f ü s t g á z t i s z t í t á s  a u t o m a t i k á j a ;  
2 4  — n y e r s v a s  t ö m e g m é r é s ;  2 5  — l á n d z s a - é s  o x ig é n a u to m a t i k a ;  20  — 
m é r ő s z o n d a  a u t o m a t i k á j a ;  2 7  — h o z a g a n y a g  tö m e g m é r é s e ;  2 8  — t e c h 

n o ló g ia i  p a r a m é t e r e k  m é ré s e  é s  s z a b á l y o z á s a

A különböző mérési és szabályozási körökben 
rohamos fejlődés játszódik le, elsősorban a mecha
nikus részeket cserélik ki, és digitálissá alakítják 
azokat.

A konverterüzemben a relés irányítástól és 
reteszeléstől a szabályozó körök oda fejlődtek,

A technológiai folyamat helyes lefutásához 
szükség van a fúvatás során a helyes lándzsa
magasság beszabályozására. A lándzsára impul
zusadó van felszerelve, az elmozduláskor szolgál
tatott impulzusok alapján számolja ki a számítógép 
az adott ponttól — általában végkapcsolótól 
való távolságot. A mérésnél zavart okozhat a 
lándzsát tartó láncok megnyúlása.

A lándzsa működése szempontjából fontos a 
lándzsa-hűtővíz mérése és a kör szabályozása.

A lándzsa fürdőtől való távolságának mérésére 
mindezideig nincs tökéletesen bevált módszer. 
Legelterjedtebb az időszakonkénti mérés, amikor 
az oxigénlándzsára erősített fémrúd érintkezik 
a fürdővel és az ekkor adott elektromos jel alapján 
állítják be a valódi távolságot.

Mikroszámítógépes technika használata esetén 
lehetőség van a fúvatási intenzitás és a lándzsa 
magasságának automatikus szabályozására és ve
zérlésére.

6.1.4 Folyékony fém hőmérsékletének mérése

A mérést merülő hőelemmel a bemerítés ideje 
alatt kell végrehajtani, az eredményt leolvasni. 
A következő méréshez új mérőfejet kell ráhúzni 
a mérőpálcára.

A mérési adat regisztrálása grafikus felrajzolás
sal, ill. a számítógéppel automatikusan történhet.

A legelterjedtebb hőelemes mérés (Pt—PtRh) 
nagy pontosságot biztosít, azonban csak egyszeri 
mérést tesz lehetővé, és feltétlenül a fúvatás 
leállításával, és a konverter megbuktatásával jár.

A japán konverterüzemekben régebben, Euró
pában mostanában kezdik használni a segéd
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lándzsákat, amelyekkel a hőmérsékletet egyszer, 
de a konverter megbuktatása, és legtöbbször 
a fúvatás leállítása nélkül, tudják mérni.

A segédlándzsát kombinálva automatikus min
tavétellel és egy gyors karbonméréssel, igen 
fontos és nagy jelentőségű, új technikai berende
zést kapunk.

6.1.5 Gázelemzők

A gázok СО, C02, 0 2, N2, H2 tartalmára végez
nek méréseket, ez elsősorban az üzembiztos 
gázelvezetésnél és tisztításnál, másodsorban bizo
nyos dinamikus irányítási modellek működéséhez 
szolgáltat alap- és közbenső mérési adatokat.

6.1.6 A nyersvas- és acélminták kémiai elemzése

Az adagok sikeres legyártásának előfeltétele a 
beérkező minták gyors és pontos vegyi elemzése. 
A karbon gyorselemzők közelítő eredményeikkel 
csak segédberendezésként használhatók az irá
nyításban.

A legjobb megoldást a segédlándzsás mintavevők 
szolgáltatják, azzal a kiegészítéssel, hogy a mintát 
elemző készülékeket a lehető legközelebb telepítik 
a konverterhez. Néhány konverterüzemben sike
rült a mintavétel befejezésétől számított egy 
percen belül megoldani a kémiai elemzés értékei
nek visszajelzését az acélgyártók felé. Az elem-, 
zést többféleképpen végezhetik el: kémiai, rönt- 
genográfiai, spektrum-mérés alapján. Jelenleg a 
legelterjedtebbek a kvantométer alapú, számító
gépijei kiegészített elemzőberendezések.

A próbavétel befejezésétől az eredmények meg
érkezéséig általában (spektrum-mérés alapján)
3—6 perc telik el, ami az adaggyártáshoz szük
séges idő igen jelentékeny része. Mivel az elemzés 
szempontjából elsőrendű fontosságú a karbon 
megállapítása, ezt és a kéntartalmat gyorsított 
eljárással is mérhetik. Ebben az esetben az elemző 
készüléket a konverter közvetlen közelében is 
elhelyezhetik, és így eltűnik a próba küldési 
és megérkezési ideje.

6.1.7 Egyéb mérések

Az irányítás szempontjából közelítő adatokat 
szolgáltató mérőkörök az alábbiak:

— zajmérés a konvertertoroknál,
— világító láng sugárzásának mérése,
— eltávozó füstgázok mennyiségének és össze

tételének mérése.
Jelenleg célszerűnek látszik a fent felsorolt 

mérőkörök egymástól független kiépítése, és a 
kapott eredmények alapján tájékozódva vezetni 
az adagot. A különböző konverterüzemek más-más 
berendezésekkel gyártják az acélt, és az egyes 
mérőkörök használata nem jár mindenütt egy
értelmű eredménnyel. A lejátszódó folyamatot 
még nem ismerjük teljes mélységében, és minden 
mérés hozzájárulhat az elméleti és gyakorlati 
összefüggések jobb megismeréséhez.

6.2 Számítógépes folyamatvezérlés

A számítógépek miniatürizálása és áruk gyors 
csökkenése lehetővé tette, hogy a vezérlési felada

tokat ne egy központi nagy számítógép lássa el, 
a részfeladatokat sorrendbe állítva és azokat 
egymás után megoldva, hanem több mikroszámí
tógép. Itt egy-egy részfeladat megoldását egyér
telműen egy egység végzi, amely üzembehelyezése 
és karbantartása is lényegesen könnyebb, mint 
az egész rendszer beindítása és karbantartása.

A konverteres acélgyártás technológiai modellje 
egy számítógépbe van betáplálva, az irányítja az 
összes konverternél az adaggyártást. Az adat
beviteli rendszert, az információs hálózatot, a 
folyamatos öntés irányítását mind egy-egy meg
felelően méretezett mikroszámítógép irányítja.

A számítógép javaslatai és döntései alfanumeri
kus képernyőn, valamint grafikus kijelzőn jelen
nek meg. A képernyők közvetlenül az adag 
gyártójánál vannak elhelyezve, aki billentyűzet 
segítségével közvetlenül utasítást adhat, adatot 
vihet be a számítógépbe.

■ 6.3 A konverterüzem termelésirányítása

Ezzel a céllal egy külön számítógépet telepítenek 
a konverterüzembe, amely feltétlenül realtime 
üzemmódban (adatok percre kész fogadása és 
szolgáltatása) kell, hogy működjék. A beérkező 
hatalmas információmennyiség feldolgozásához ha
talmas mágneslemezes külső memóriaegység, be
gyűjtéséhez elég nagy terminálrendszer (20—40 
db), és gyors sornyomtatók kellenek. Meg kell 
valósítani az alacsonyabb színtű folyamatvezér
léssel és a felsőbb színtű vállalatirányítással a 
közvetlen kapcsolatot.

7. A folyamat és termelésirányítási rendszer 
kiépítése

Éles különbség jelentkezik aközött, hogy az 
irányítási rendszert egv már működő konverter
üzemben vezetjük be, vagy pedig egy új konver
terüzem indul be, s már a kezdetén rendelkezé
sünkre áll a számítógép a technológiai folyamat 
és a termelés irányítására.

Semmi esetre sem várhatjuk el, hogy a számító- 
gépes rendszert rögtön felhasználhatjuk irányítás
ra. Még a legprecízebb előkészületek esetén is a 
reális, mért termelési eredmények és adatok 
gyűjtése és feldolgozása, az irányítóalgoritmusok 
pontosítása után lehet csak számítógéppel irányí
tani. Ebből a szempontból érdemesebb már 
működő konverterüzemben bevezetni a számító- 
gépes irányítást. Más szempontból ez a hátrányo
sabb helyzet, mert már kialakult munkaszerve
zésen, technológiai előírásokon, az irányítósze
mélyzet megrögzött szokásain kell változtatni.

A technológiai folyamat matematikai modelljén 
alapuló közvetlen folyamatirányítás csak akkor 
vezethető be, ha a szükséges mérések elvégzéséhez 
a berendezések már megbízhatóan működnek 
(segédlándzsa, gázelemzés). Ez néha a működő 
konverterüzem berendezéseinek átalakításával jár. 
Űj üzem építésénél lehet ezeket a munkákat a 
legjobban elvégezni.
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8. Csehszlovákia helyzete

Jelenleg Csehszlovákiában két konverterüzem 
működik a kelet-szlovákiai Kassán. Az 1. sz. 
konverterüzem három 110 tonnás konverterrel, 
1966. óta, a 2. sz. két 180 tonnás konverterrel 
1974. óta üzemel, mindkettő tuskóöntéssel. A 
folyamatos öntőművet most szerelik, amelyen 
az acél egy részét fogják majd önteni.

Elkészültek a trzsinyeci konverterüzem tervei, 
ahol két 180 tonnás konverter üzemel majd, 
tuskókat fognak önteni, folyamatosan állnak át 
majd a FAM-os öntésre. Az adaggyártás 1983-ban 
indul be.

Az osztravai Klement Gottwald Kombinát 
tandem kemencéinek lebontásának és három 
215 tonnás konverter, valamint két folyamatos 
öntőmű felépítésének terve most van kirajzolódó
ban (építés: 1984-től 1986-ig).

A kelet-szlovákiai kohászati művek mindkét 
működő konverterüzemében működik automati
kus irányítási rendszer. A rendszer fokozatosan, 
a technológiai berendezések beüzemelésével pár
huzamosan épült ki, és kiterjed a konverterüzem 
termelésének, valamint a technológiai folyamatok 
irányítására. A termelésirányítást 1969-ben vezet
ték be, előbb az 1. sz. konverterüzemben, később 
a 2. sz. üzemben is.

A folyamatvezérlési szinten két alrendszer mű
ködik, a betétszámítás (statikus modell kevés 
adaptációval) és az adagvezetés (a füstgázelemzés 
alapján dinamikus modell) rendszere.

A termelésirányítási rendszer az általában fel
merülő feladatokat oldja meg, és követi a termé
keket a mélykemencéig, ill. az előnyújtóig. A 2. 
sz. konverterüzemben 1978. óta foglalkoznak 
termelésirányítással.

Mind a két konverterüzemben az irányítási 
feladatok — összehasonlítva az eredeti elképzelé
sekkel -— fokozatosan változtak és gazdagodtak. 
Ebben az a körülmény is közrejátszott, hogy ez a 
rendszer merőben új volt, nemcsak Csehszlová
kiában, hanem másutt sem voltak még meg a 
tapasztalatok.

Jelenleg az ismertetett irányítási rendszer mind 
a két üzemben real-time üzemmódban, folyama

tosan, megszakítások nélkül üzemel (bár a dina
mikus irányítást nem minden adaghoz használ
ják).

Az irányítási rendszer jelenleg négy számítógép 
összehangolt munkájának eredménye: egy gép 
a két üzem termelésirányítását végzi, mind a két 
üzemben külön számítógép vezérli a kon verteres 
acélgyártás folyamatát (statikus és dinamikus 
modellek alapján), az 1. sz. üzemben a hőmérsék
letmérés számítógéppel vezérelve, önállóan tör
ténik.

A rendszerhez'csatlakozik a laboratórium önálló 
számítógépe és most csatlakoztatják a FÁM és a 
hengermű számítógépeit.

A trzsinyeci kohászati gyár konverterüzemében 
a legmodernebb berendezések fognak dolgozni. 
Az automatizálás alapszintjét mikroprocesszoros 
szabályzókörök alkotják majd (tömeg-, lándzsa- 
magasság-mérés, hozag- és ötvözőanyag szállítás 
füstgázelemzés). Mindkét konverterhez segéd
lándzsát szerelnek fel. A konverteres acélgyártás 
technológiai folyamatának vezérlését a számítógép 
a betétanyagok megválasztásával (statikus modell) 
és az adag vezetésével (segédlándzsás mérésen 
alapuló dinamikus modell) végzi el.

A termelésirányítás szintjén egy számítógép 
működik majd igen nagyszámú terminállal. Az 
egész rendszerbe bekapcsolódik a laboratórium 
számítógépe is, és közvetlen kapcsolat lesz a 
magasabb színtű vállalatirányítási (számítógépes) 
rendszerrel.

Összegezés

Az első konverter üzembehelyezése óta eltelt 
30 év alatt az acélgyártás területén a konverteres 
gyártás meghatározóvá vált, és bebizonyosodott, 
hogy a folyamat alkalmas az automatizálásra. 
Állíthatjuk, hogy a világon mindenütt kialakítot
tak a konverterekhez bizonyos automatizáltsági 
szintet. Minél magasabb ez a szint, annál kézzel
foghatóbban jelentkezik a haszon a gyártott 
acél mennyiségének és minőségének javulásában, 
növekedésében. A termelésirányítás javulásában 
rejlő tartalékok szintén jelentős haszonnal járnak.

A magyar kohászat elhunyt nagyjai
DEBRECZENI MÁRTON

(1802. jan u á r 26. M agyargyerőm onostor —  1851.
feb ruár 18., Kolozsvár)

A 19. század első felének legjelesebb bányam érnöke 
és kohóm érnöke, tan u lm án y a it a kolozsvári kollégium 
ban kezdte meg, m ajd Selm ecbányán fo ly ta tta . 1826- 
ban  végzett, és röv id  ideig R ad n án  és Csertesen dolgo 
zo tt m in t olvasztóm ester. 1839-ben Z ala tnára  kerü lt 
kohóellenőrnek, 1835-ben m ár kohónagy, 1838-ban 
pedig a za la tna i k incstá ri bánya- és kohóm űvek igaz 
gató ja. Röv idesen az erdély i k irály i k incstár tanácso 
sává lép te tték  elő. H atáskörébe ta rto z ta k  az akkori 
összes erdélyi k incstári bánya- és kohóm űvek.

K ülönféle ú jítása i következtében  a kohók jövedelm e 
erőteljesen n ő tt. Az 1830-as évek végén gőzm ozdonyt 
helyezett üzem be Z alatnán  a kohók kiszolgálására. 
E z t ő te rvezte  és M ariazellben készítte tte  el. Neki 
köszönhető a vajdahunyad i és govasd iai vasm űvek

teljes átépítése. K ik ísérletezte a sóbányák hu lladéká 
ból a szódagyártást, és m inden törekvése a rra  irányu lt, 
hogy az erdély i b ányászato t és kohászatot hasznot- 
h a jtó v á  tegye. B evezette a rézgálic és vasgálic g y á r 
tá sá t , m egoldotta az aran y  és ezüst k ifejtését a fekete 
rézből. E lsőnek hasznosíto tta  a tüzelőanyagok égés
m elegét az olvasztókban.

1848-ban m ár l’esten dolgozott. R öv idesen az új 
Pénzügym in isztérium ba kerü lt, m in t a bányászati 
ügyék vezetője, m inisztérium i tanácsosként. Kossuth 
Lajossal b a rá ti kapcsolatban  állt. A szabadságharc 
leverése u tá n  á llásá t vesztette , politikailag m eghurcol
ták . M egbetegedett, és m á r nem  gyógyult meg. N agy 
család jának  e lta rtásá ra  k ályhák  szerkesztésével fog 
lalkozott, de építkezési m u n k ák a t is vállalt.
Az OM IÍKE 1972-ben v e re te tt em lékére p lak e tte t.

Ö sszeá llíto tta : Dr. K iss  E rvin  
(A NME-en 1982-ben rendezett kiállítás anyagából.)
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A másod- és harmadtermékek szerepe a gépiparban, valamint 
a hengerelt alapanyagokkal szemben támasztott követelmények

K O V Á C S  M I K L Ó S  oki. kohómérnök 
Lenin Kohászati Müvek

D K : 621. 771. 09

A másod és harmadtermékek iránti [(fények a 
technika fejlődésével úgy minőségi, m in t mennyiségi 
vonatkozásban állandóan növekednek. A szerző 
ismertetést és történeti áttekintést ad a Lenin  
Kohászati M üvek Csavar- és Húzottáru gyáregy
ségéről, m int a másod- és harmadtermékek speciális 
és nagy tömegben gyártó egységről. Diósgyőrben a. 
csavar gyártás 100, a húzás, hámtolás, csiszolás 50 
éve kezdődött.

Bevezetés

A másod- és harmad termékekről, azok fontos
ságáról, a népgazdaság és az iparban betöltött 
szerepéről publikációkban és különféle fórumokon 
viszonylag kevés szó esik. Éppen ezért célszerű 
rövid ismertetést és történeti visszatekintést adni 
a Lenin Kohászati Művek Csavar és Húzottáru 
gyáregységéről, mint a másod és harmad termé
keket speciális és nagy tömegben gyártó egységről.

A Lenin Kohászati Műveken belül a másod és 
harmad termékek gyártása nem kiemelt jelleggel, 
de nagy múltra tekint vissza. A csavar és kötőelem 
gyártás kereken egy évszázad, míg a húzott és 
csiszolt termékek gyártása fél évszázados múltra 
tekint vissza.

A korábbi évtizedekben a másod és harmad 
termékek gyártása egymástól viszonylag elkülö
nülten, külön-külön területen az LKM-en belül 
önálló gyazdasági egységként működtek.

1977. júl. 1-vel a két egység összevonásra 
került. Ez időponttól a másod és harmad termékek 
gyártása egy irányítási rendszerben, ,,Csavar és 
Húzottáru gyáregység” néven működik az LKM-en 
belül.

A Húzóüzem története

A hidegalakítás a diósgyőri gyárban 1930-ban 
kezdődött meg. Az igény a vasút fejlődésével 
elsősorban a mozdony gyártáshoz szükséges kelib- 
rált és húzott anyag hazai gyártásból való kielé
gítés megoldásként jelentkezett. Az üzem kezdő 
berendezése, két darab házilag készített rúd 
húzógép volt. A hengerelt rudak ún. fejelését 
egy darab esztergagép végezte.

Ebben az időben az üzem termelése havonta 
25—30 tonna különféle kör, négyzetszelvényű 
karbonacél volt. Az üzem a második világháború

A termékek méretválasztéka:

Megnevezés Szelvény Á tm érő m m  M inőség

H ú zo ttá ru k  K ör, négyzet 8— 40 K arbonacél
hatszög idom  já ra to s  volt

H án to lt á ruk  K ör 10— 90 BNC. GC, C55

Csiszolt áru k  K ör 8 — 100 Mn. 115
m inőségek

alatt 2 db csúcsnélküli csiszológéppel, hántológép
pel, egyengetőgéppel és pácoló berendezéssel bővült.

A termelés ekkor már a hadi anyagok gyártásá
val is bővült.

A csiszolást szükség szerint 0  100 mm átmérőig 
is végeztek.

A termelés volumene 1600 tonnára emelkedett 
évente.

Ebben az időben az üzem exportra is termelt 
Jugoszlávia, Német- és Olaszország részére.

1945-ben a termelés visszaesett havi 20- 30 
tonnára. A termékszerkezet a hadi anyagok 
helyett a mezőgazdasági igényekhez igazodott.

A felszabadulást követően az igény növekedett, 
és az igényeket két darab karusszel esztergából 
átalakított dróthúzógéppel, valamint a DIMÁ- 
VAG-ból a dróthúzás felszámolásával felszabadult 
3 dróthúzógép áttelepítésével elégítették ki. A 
termelés volumene az 1960-as évekre évi 8600 
tonnára fejlődött fel. Az igények növekedése már 
ebben az időben meghaladta a gyártási lehetősé
geket, így népgazdaságunk húzott, hántolt és 
csiszolt termék vonatkozásában jelentős importra 
szorult. Sürgető szükségletté vált a termelés 
12 000 tonnára való növelése.

Az igények növelésével 1962-ben profil-tisztítás 
volt, a drótgyártást a ,,Dec. 4” Drótművek vette 
át. A felszabaduló területre csiszológépek és 1 db 
NORTON gyorshántoló lett telepítve a technológia 
berendezésekkel együtt.

A termelés 15 000 tonna/évre növekedett 1962- 
ben.

A 70-es években az igény tovább emelkedett. 
Ennek kielégítésére 1969-ben új hántoló-csiszoló 
üzemcsarnok épült az LKM—NH komplexumban.

A gépek telepítése 1969-ben megkezdődött és
1970-ben fejeződött be. Itt új hántoló és egyengető 
gépek telepítésére is sor került. A húzó-hőkezelő 
gyáregység kapacitása az új hántoló-csiszoló üzem 
belépésével évi 30 000 tonnára nőtt.

V niúsodtermékek jelenlegi termelés megoszlása és 
választéka:

M egnevezés Szelvény M éret mm M inőség M enny i 
ség t/év

H ú zo tt á ru /K ö r, négyzetlO - 
hatszög

-58  ö tv ö zö tt 
ö tvözetlen

18 0 0 0

H án to lt á ru  K ör 30- 1 15 ö tv ö zö tt 
ötvözetleu

8  0 0 0

Csiszolt á ru  K ör Hl-—30 ö tv ö zö tt 4 000
ötvözetleu

Az éves 30—32 e t termelés minőség- és méret- 
választéka kb. 200 féle, amely 3—6000 mm, 
külön megállapodásra 8000 mm hosszban kerül
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gyártásra. Méretpontosság mindhárom termék
féleségre h 11. csiszolt terméknél korlátozott 
mennyiségben h 9 tűréssel is gyártunk.

A Csavargyár története

Diósgyőrben a meleg süllyesztókes csavar és 
kötőelem gyártás kereken egy évszázados múltra 
tekjnt vissza.

A történeti dokumentumok alapján a Diósgyőri 
Vasgyár átalakítása és újjáépítése során — a 
magyar vasútépítés fellendülése kapcsán 1881-ben 
egy új csavar-, szegecs-, és szegműhely létesült, 
amelynek termelés előirányzata 950 t/év volt.

1885. április 19-én tűz pusztította el a „Szeg
gyárat” de még az év augusztusában újra indul a 
termelés. 1890-re a termelés 2980 t/év-re emel
kedett. A gyártmányok emelkedő „kelendősége” 
az üzem bővítését tette szükségessé. 1892-ben 
938 m2-el. 1896-ban —- a régi hengerdénél — 
614 m2-el bővült. Előrelépést jelentett, hogy 
1893-tól működő közlőművet hajtó gépet 120 LE 
elektromos motor váltja fel.

1908-ban a vasút fejlesztés kapcsán rendezked
tek be a „Tyrefond-csavarok” gyártására. 1909- 
ben újabb 1215 m2-el bővült és a termelés 1915-ben 
már 4880 t/év volt. A sajtoló gépeket szén és koksz 
tüzelésű köralakú kemencék szolgálták ki.

1919-ben 2 db csavaranya sajtológépet helyez
tek üzembe, amely laposacélból kivágásos mód
szerrel 50 % -os kihozatallal gyártotta a csavar
anyákat. Ez a gép 1981-ben kerül a diósgyőri 
kohászmúzeumba.

1928-ban a hevítő kemencéknél energia kor
szakváltás következik be, a koksztüzelés helyett 
bevezetik a kátrányolaj tüzelést.

1935-ben a Csavargyár áttelepítésére került sor 
és 1938-ban 13 db új csavargyártó gépet helyeztek 
üzembe. A termékek ebben az időben és elsősorban 
a közlekedés fejlődését szolgálták, vasúti csavarok, 
sínszegek, híd, hajó és kazánszegecsek. 1942-ben 
exportra is termeltek olasz hajószegecseket. 1944. 
szept. 13-án a Csavargyárat bombatalálat érte, 
1945-ben a vállalatnál elsőnek indult be a munka.

Az 1945 utáni időszakban folyamatos igény - 
növekedés következett be.

Az igény növekedésével és a technika fejlődésé
vel párhuzamosan a csavargyártó gépek színvonala 
évtizedeken keresztül nem fejlődött.

A termelés a régi termelőberendezésekkel tör
tént. A termelés volumene 1950-ben 4650 tonna 
volt, míg 1960-ban ennek közel négyszeresére, 
16 873 tonnára emelkedett. Ebben az időben kb. 
150 hazai vállalat igényát elégítettük ki, elsősorban 
a MÁV vasútépítéséhez a síncsavar és csavar 
kötőszereit, a hajóipar és a hídépítés, csavar és 
szegecs igényeit.

A meleg süllyesztékes csavargyártás LKM-en 
belül az országos igényeknek mintegy 75%-át 
elégíti ki. A jelenlegi termelőberendezések kb. 
50 féle géptípus és 100 db gépi és kiszolgáló 
berendezésből tevődnek össze, 4240 m2 területen.

A gyártáshoz szükséges gyártó eszközök mintegy 
80 % -át az LKM állítja elő. A termelés fejlődésével 
párhuzamosan a berendezések technikai színvonala

nem fejlődött, a termelés 40—50 éves technikai 
színvonalon lévő gépi berendezéseken történik.

A termékeinkkel szemben támasztott minőségi 
követelményeket a szab vány előírások szerint mind
máig kitudtuk elégíteni, amit nagy tapasztalattal 
és hagyománnyal rendelkező kollektívánknak lehet 
tulajdonítani.

1968- ban korszerűsítésre került a csavaranya 
gyártás, amely az ÁMP 30-as Hatebur fekvő
kovácsoló, indukciós hevítésű gép üzembe helye
zésével csarnok bővítéssel nagy előrelépést jelen
tett.

Ez a géj) M20—M33 mérettartományban minden 
minőségi követelményt ki tud elégíteni. 10— 12 
millió db/év mennyiségben. Említésre méltó fej
lődés volt 1969-ben az olajról földgáz tüzelésre 
való átállás a hevítő kemencéknél.

A csavar termékek iránti kereslet évről-évre 
állandó emelkedő tendenciát mutat és a belföldi 
igények mellett export igények is jelentkeztek.

1969— 71-es években évente több mint 3000 
tonna, összesen 6 millió db síncsavart exportáltunk 
az NSZK-ba, DIN szabvány előírás szerint a 
rendelő fél teljes megelégedésére. Bányászati és 
vasúti kötőszer csavar és csavaranya exportunk 
NSZK, NDK, Csehszlovákia, Jugoszlávia, Szov
jetunió, Tunisz, Irán, Marokkó és más országokba 
is eljutottak. A hazai igények növekedésével az 
export-lehetőségek — a jelentkező igények elle
nére — teljesen beszűkültek.

A változások nemcsak mennyiségi, hanem profil 
és minőség vonalon is jelentkeztek, amelyhez 
mindig rugalmasan alkalmazkodtunk.

Jelenleg a magasabb minőségű követelmények 
kielégítése mellett elsősorban a MÁV vasúti 
síncsavar geo és heveder csavar, a szénbányászati 
kötőszerek, az olaj és földgáz ipar nagy szilárdságú 
ötvözött csavar, a jármű és cementipar csavar és 
kovácsolt örlőgolvó igényeket elégítjük ki, 20 
к tonna/év mennyiségben (1. ábra).

A harmadtermékek Lenin Kohászati Müveken 
belüli gyártása speciális volta miatt is jelentős.

A csavargyár gyártani tudja M20—M36 mm 
előforduló típusokat mindenféle fejalakban, és 
méretben.

Minőség és mérettűrésekben az MSZ 229—71 
szabvány TI—I IT. pontosságú minőség előírás 
szerint.

Л jelenlegi helyzet

A másod és harmad termékek gyártása jelenleg 
a Csavar- és Húzottáru gyáregységben történik.

Termékeink iránti kereslet, úgy mennyiségi, 
mint minőségi vonatkozásban állandó jelleggel 
növekvő tendenciát mutat. Gyáregységünk évi 
3Q к tonna húzott, hántolt, csiszolt másod ter
méket és 20 к tonna csavar és kötőelemet mint 
harmad terméket állít elő, ötvözött, és ötvözetlen 
minőségben.

Hengerelt alapanyagot kb. 200 féle méret és 
minőségben, évi kb. 60—62 ezer tonna mennyi
ségben használ fel. Ezt a mennyiséget elsősorban 
az LKM nemesacél hengersor, kis mennyiségben 
az OKÜ szállítja.
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A termékek gyártásához felhasznált évi 60 62 
к tonna hengerelt alapanyag, közös feladatokat és 
megoldásokat igényel az első, másod és harmad 
termékeket gyártó szakemberek közösségétől.

Termékeink jelentős szerepet töltenek be. Nagy 
többségük speciális jellegű és az országban csak a 
Lenin Kohászati Művek Csavar és Húzottáru 
gyáregységében kerül gyártásra.

Az utóbbi időben a növekvő minőségi és mennyi
ségi igények sürgetően felvetik a fejlesztés fon
tosságát. A hengerelt áru tovább feldolgozása, 
amely részben a másod és harmad termékekben 
testesül meg, az élőmunka ráfordítás kapcsán 
igen jelentős értékalkotó tevékenység. A hengerelt 
áru értéknövekedése a másod-harmad termékek
nél két-ötszörös-. 1 tonna termék ára 15—30 ezer 
forint, amely lényegesen alacsonyabb mint az 
export-, import ár, pl. a bányászati kötőszerek 
hazai és export árai között két-háromszoros 
árkülönbözet van, de a hazai igények kielégítése 
miatt exportra nem termelhetünk.

Követelmények a hengerelt alapanyaggal 
szemben

A feldolgozás során igen fontos tényező, hogy a 
késztermék és az alapanyag szabványelőírásai 
szinkronban legyenek.

Sok esetben a másod és harmad termékekre 
vonatkozó szabvány-előírások szigorúbbak mint 
a hengerelt termékekre. Ez bizonyos esetekben 
többlet ráfordítást igényel.

A görbeség és a szálvég torzulás a hántolt és 
csiszolt termékek adagolását, míg a harmad ter
mékek gyártásánál a fél-automatikus darabolást 
gátolja. A szálvég torrzulás hántolásnál az adago
láson túlmenően késtöréseket eredményez, míg 
csavartermékek darabolásánál véglevágást igényel.

A másik problémát az anyagkeveredés és a 
felületi hibák okozzák. Felületi hibák esetén az 
anyag megmentése érdekében pl. előcsiszolást kell 
alkalmazni. Az anyagkeveredés a csavar és kötő
elem gyártásnál sok esetben a második művelet
nél derül ki, ez esetben a termék szétválogatására 
több mint tízszeres munkaráfordítás szükséges, 
mint hengerelt alapanyag esetében. Szerencsés 
eset, ha egy plusz hőkezeléssel a termék szilárdsági 
értékei az előírásnak megfelelővé tehetők.

Növekvő igények kielégítése, fejlesztési célok

A másod és harmad termékek iránti kereslet 
1682. és ezt követő években fokozatosan, de 
1982-ben már ugrásszerűen növekszik, a bejelen
tett igények alapján.

A növekvő igényeket a hatékonyság növelésével 
és munkaszervezéssel a jelenlegi nehéz fizikai 
munkát igénylő elavult berendezésekkel már nem 
lehet kielégíteni.

Sürgetően szükséges jelenlegi csavargyártó be
rendezéseink kiváltása modern kovácsoló gép
sorokkal. Ezt követné a húzott, hántolt és csiszolt 
termékek gyártó berendezéseinek fejlesztése, ami 
már most előre vetíti a hengerelt termékek vonat
kozásában a szigorúbb követelmények kielégítését.

Az automata sorok csak megfelelő, szűkített 
tfírésű, egyenes szálú és torzulás mentes, megfelelő 
végki képzésű alapanyaggal dolgoznak folyamato
san.

A közeljövő feladatai közé tartozik a méret- 
választék bővítése, amelyen keresztül nagy meny- 
nyiségű anyagmegtakarítás érhető el a kevesebb 
élőmunka ráfordítással.

Megfelelő méretek és szűkített tűrések biztosí
tása esetén, amely az ovalitásra is vonatkozik, 
csökkenthető a húzások és hőkezelések száma és 
kevesebb a hántolás, forgácsolás vesztesége.

A másod és harmad termékek gyártása mellett 
figyelmet érdemel a gyáregységhez tartozó három 
hőkezelő üzem tevékenysége, amely a hengerelt 
termékek vonatkozásában is jelentős hőkezelési 
feladatokat lát el. Hőkezelt termékeink mennyisége 
évente mintegy 60 ezer tonna.

Az LKM Csavar és Húzottáru gyáregység ínásod- 
termékeiiiok megoszlása:

H ú zo tt rúd  
áru

Kör, 
négyzet 
hatszög, 
tra j  >éz

10 —58 X  3— 
— 6000

ötvözö tt
ö tvözet 
len

1 8  0 0 0

11 án to lt rúd 
áru

K ör 30 -1 15X 3— 
— 6000

ö tv özö tt
ö tv ö ze t 
len

8 0 0 0

Csiszolt rúd 
áru

K ör 10- -3 0  X  3— 
— 6000

ö tv özö tt
ö tvözet 
len

4 000

Másod te rm ék  összesen 30 000

Az ЬКМ Csavar és Húzottáru gyáregység 
harinad-teruiékeinek megoszlása

M egnevezés Szelvény Méret- M inőség Éves
vagy típus tartó - m enny i 
jei m any ség t

n im -ben

C savar hatlap fejű  M20-M33 ötvözetlen  I 0 0 0  
négylapfejű

Szegcsavar szerelőtolda-M 16-M 48 ö tv ö zö tt 1 0 0
tos

B ánvatúm - P ipa és M27-M30 ötvözetlen 4 400
csavar ,,U ” alakú

C savaranya h a tlap ú  M20-M48 ö tv ö zö tt l 550
ötvözetlen

Szegecs félgöm bfejű 20 —30 ö tvözetlen  50
sü llyesz tett 
perem es

S íncsavar 20 — 2(i ö tvözetlen  2 750

B án y a tám  nirm ál 30X 70 ö tvözetlen  6  350
kengyel nehéz

Őrlőgolyók cem ent és 30— 100 ö tv ö zö tt 1 000
őrlőm alm ok- gyengén
m okhoz ö tv özö tt

V asúti fel- 48— 54 900-ig ö tvözetlen 2 800
ép ítm ény, rendszerű 

kötőszerek

H arm ad term ék  összesen: 20 000

Másod és harm ad term ék  összesen: 50 000
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A másod és harmad termékek termelési értéke 
évente meghaladja az egymilliárd forintot.

A rövid történeti ismeret anyag konkrét doku
mentációs anyagból készült, amelynek során több

mint három évtizedes gyűjtésemen túlmenően 
felhasználtam elődeim, Szávai Péter, Nagy Béla, 
Túlnyai Kálmán és Lovász Tivadar gyáregység
vezetők dokumentum anyagait.

Beszámoló külföldi konferenciákról
Hőkezelő konfereneia F irenzében

1982. szeptem ber 20— 24-e közö tt rendezték meg 
F irenzében a 2. N em zetközi Hőkezelő K onferenciát. 
A konferencia rendezésében a következő szervezetek 
v e ttek  r é s z t : Associazione I ta lian a  di M etallurg ia, 
Associazione Ita lian a del Vuoto, C om itato Ita liano  
C onstru tto ri Forni In d u str iali, U nione Nazionale In d u s 
trie  T ra tta m e n ti Term ici, U niversita degli S tud i di 
F irenze, In te rn a tio n a l F edera tion  for the H eat T re a t 
m ent of M aterials.

A konferencián 29 ország m integy  500 szakem bere 
v e tt részt, az olasz résztvevők szám a 2 0 0  körül volt. 
M agyarországot dr. Prohászka János  akadém ikus (Ma
gyar Tudom ányos A kadém ia), dr. Konkoly Tibor 
egyetem i ta n á r  (B udapesti M űszaki E gyetem ) és 
M ydlo A n ta l ku ta tóm érnök  (Csepel M űvek Vasm űve) 
képv iselte.

Dr. Konkoly Tibor, m in t a N em zetközi Hőkezelő 
Szövetség elnöke n y ito t ta  meg az előadások sorát. 
E lőadásának  címe ,,A N em zetközi Hőkezelő Szövetség 
jelene és jövőben i tevékenysége” volt. Dr. Prohászka 
János  ,,Üj eredm ények az acélok gyors hőkezelésében” 
cím m el ta r to t t  előasást.

M ydlo A n ta l az „E nerg iatakarékosság  a hőkezelés 
ben” elnevezésű m unkab izo ttság  ülésén szólalt fel, és 
te rje sz te tt be javasla to t.

A m agyar küldö ttség  m indhárom  tag ja  részt v e tt a 
N em zetközi Hőkezelő Szövetség K orm ányzó T an á 
csának ülésén.

A konferencia program ja négy terü leten  za jlo tt le. 
E lhangzo ttak  plenáris előadások, to v áb b á  nagyszám ú 
poster előadásra kerü lt sor. A m ár em líte tt K orm ányzó 
Tanácsi ülésen kívül érdekes m unka foly t a különböző 
m unkab izo ttságok ülésein, valam in t nagy érdeklődés 
kísérte a  konferenciához kapcsolódó k iá llítás t is, 
am elyen több  m in t 30, főleg olasz cég m u ta tta  be 
term éke it, berendezéseit.

A plenáris és poster előadások sorában  55 előadásra 
és 96 poster-anyag b em u ta tásá ra  kerü lt sor. A m ár 
em líte tt m agyar előadásokon kívül az alábbi előadások 
h an g zo ttak  e l :
— A Si—M n—Mo—V acélok ötvözőinek befolyása az 

izoterm ikus á talak u lás k in e tik á já ra  és a  bén it 
m ik ro stru k tú rá já ra .

—  A belső feszültségek v izsgálata az acél lehűtési 
fo lyam ata közben.

—  Szerszám acélok vákuum os és hagyom ányos kezelése. 
- —T itánnal stab ilizált 18Cr lONi típusú  acélok rekrisz-

tallizáció jának  k ine tiká ja és m elegalakíthatósága. 
-— A IS I 321 típ u sú  acél sz ta tikus és d inam ikus ú jra- 

kristályosodása.
—  A lum ín ium  ötvözetek hőkezelése.
—  A term okém ia i hőkezelések h a tása  a szerszámacélok 

m echan ika i tu lajdonsága ira.
— A hőkezelés h a tása  az Y —Cr— AI bázisú diffúziós 

bevonatra .
— A felületi réteg  m ik ro stru k tú rá ja  és az acél tu la j 

donságai kom plex term okém ia i kezelés u tán .
— N agyszelvényű alkatrészek cem entálása nagy hő 

m érsékleten.
—  Szín tere it ötvözetlen- és króm acélok karbonitridá lása 
■— A n itridá lás fejlődési iránya i.
— Az ötvözőelem ek és a  hőkezelés h a tása  a  betétben  

ed ze tt és k arb o n itrid á lt réteg  tu lajsonsága ira.

— K op tató  és korróziós igénybevételnek k ite tt a lk a t 
részek felületi hőkezelése.

—- B eté tben  ed zett acélok soros szövetének hu tása a 
m etallurg iai tu lajdonságokra.

- L aboratórium i kísérletek h idrogén-m etán keverék 
ben való plazm a kezeléssel kapcsolatban.

—  P lazm a n itrid á lás alacsony nyom áson.
— Ionn itridálás, ioncem entálás.
— A betétedzés és az edzés h a tása  az acélok tu la jd o n 

ságaira.
—- I’VD réteg a vágószerszám ok teljesítm ényének 

jav ítására .
— A CVD TiO réteg  m ik ro stru k tú rá ja .
— Glimm-kisüléssel előállíto tt boridált réteg tu la jd o n 

ságai.
—  Laser-m odifikáció h a tása  felületek korróziós visel

kedésére.
Az A1—Si ré teg  vastagságának  és összetételének 
h a tása  az acél korrózióállóságára nagy hőm érsékletű 
igénybevétel közben.
V ákuum  kem encék te ljesítm énye különböző bőkeze 
lési fo lyam atok esetében.

— Nehéz já rm űvek  szabadonfutó  tengelyeinek hőke 
zelése.

— F lu id-ágyas közeg lehűlósi viszonyainak szabályo 
zása.

— A göm bgrafitos ö n tö ttv as  indukciós edzésének 
legkedvezőbb feltételei.
Ionkezelési eljárások vákuum  kem encében.

— K arbonacél szalagok fényes nem esítése ólom für 
dőben.

— A hőkezelés h a tása  a m ik roö tvözö tt ferrit-perlites 
acélok hőállóságára.

— A hőkezelés optim alizálása alacsony hőm érsékleten
— Precíziósán ö n tö tt  gyorsacél szerszám ok hőkezelése.
— Szerszám ok nagy te ljesítm ényű  indukciós hevítése.
— V ákuum  kem encében nem esíte tt X35CrMoVo5 m i 

nőségű sajtoló  szerszámok.
— A hőkezelési technológia és a v árh a tó  mechunikui 

tu lajdonságok m eghatározása szám ítógéppel. 
M atem atika i modell a term om echan ikui folyuniatok 
ésszerűsítésére.
Betétedző berendezések term elékenységének és üze 
m i gazdaságosságának ellenőrzése szám ítógéppel. 
Az alacsony hőm érsékleten végzett term okém ia i 
kezelések jövője.
A hőkezelés h a tása  indukciósán edzett N i—Cr—Mo 
acélok tu lajdonsága ira.

—  C 0 2-Laseres öntöttvas-edzés.
—  F e— В és F e—C— В ötvözetek felületi edzése 

Laser-olvasztással.
—  Ésszerű energ iafelhasználás.
-— K ísérletek vas és acél napenerg iával tö rténő  felületi 

edzésére.
— Szerkezeti anyagok hőkezelésének energ iatakarékos 

sági szem pontja i.
—- S z in tereit acélok gőzkezelése.

Nagy kovácsdarabok energ iatakarékos hőkezelése.
— Energiafelhasználás a hőkezelő üzem ekben.

A konferenciával egy időben m e g ta rto tt kü ld ö tt 
közgyűlésen m eghatároz ták  a következő konferenciák 
helyszíneit, ezek a következők : 1983. Shanghai, K ína, 
1985. N ém et Szövetségi K öztársaság , 1986. M agyar- 
ország, 1987. F ranc iaország  vagy Ja p án , 1988. Szov
je tunió .
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A konferencián elhangzott előadás k iv o n a tá t való 
színűen m agyar nyelven is elkészítik. (М .Л .  — Y .B .)

A csehszlovákiai Vsetin-ben 
’’Másodlagos metallurgia” tárgykörű 1982. oki.

19—21. között tartott konferencia

K ü ld ö ttség ü n k : Gombás László (Vaskút), Záwbó  
József (MVAE), Tolnay Lajos (LKM), Kies László 
(LKM), Fülöp József (DV), Kovácsáé Adóin M ária  (DV).

A nem zetközi kongresszus célja a másodlagos m etal 
lurg ia —  ezen belül különösképp a svédlánzsás por- 
befúvás —  te rü le tén  szerzett ism eretek, üzemi ered 
m ények kicserélése és bővítése volt.

M agyarországon e téren  a. kohászat kiemelkedő 
fejlesztési eredm énye, hogy 1979 vége ó ta  svédlánzsás 
berendezés üzemel DV-ben, Csepelen pedig 1982 
m árciusától. H azai (LKM —VASKÚT) készüléket a lkal 
maz sikerrel az LKM.

A konferencia m in tegy  200 résztvevője közül 40 volt 
a külföldi, tíz országból. (A m ax. 10 nyugati vendég 
jo b b á ra  az előadókból kerü lt ki.)

A 90 előadás ké th arm ad a  cseh nyelven han g zo tt el, 
a több i —  zöm ében —  ném etül. A beszám olókat 
m indvégig szinkrontolm ácsolás követte  ném etül is, 
orosz nyelven is.

Az előadások kisebb része á tte k in té s t n y ú jto t t  a 
másodlagos m etallurg iáról, nagyobb része — lényegé 
ben —  a skand ináv  lándzsa csehszlovákiai bevezerését 
szorgalm azta.

К helyen kell kiemelni Kutscher és Stolte (NSzK) 
ném et nyelvű előadásait. Az alapos á ttek in té s t követően 
a DH vákuum os eljárás 25 esztendős fejlődéséről 
szám oltak be, főként az 1979 u tán i berendezésekről, 
m ódosíto tt tűzállófalazatokról, csökkenő költségekről,

.valam int a k iváló m etallurg ia i eredm ényekről. (C —
m ax 0,006% ; 0 2 =  m ax 2 0  ppm ).
A csehszlovák előadók többsége a különféle (DH , 

VDD/VAD, VASKUV1T) vákuum ozási e ljárásokat 
ism ertette  K ladnó-ból, O stravá-ból és K assáról, de 
főként WitkoviczórŐL C hvojka, J . az u tókéntelen ítés 
fontosságát hangsúlyozva k iem elte a m agyarországi 
(D una i V asm űben elért) eredm ényeket.

Skooij B. svéd előadó nem csak szóban, hanem  film 
vetítésével is elősegítette a svédlándzsa m egértését 
azok szám ára, ak ik  előnyeiről eddig személyesen nem 
győződhettek  meg.

Csehszlovákiában m in tegy  5 esztendeje mérlegelik, 
m ilyen ú jab b  üstm eta llu rg ia i e ljá rás t valósítsanak 
meg. A lehetőségeket felm érték, és k idolgozták azokat 
a feltételeket, m elyeknek m egvalósítása u tá n  kerü lhet 
sor az in jek tálásös m ódszer bevezetésére.

A csehszlovák előadók hangsúlyozták  az in jektálásös 
technológia m inőségjavító h a tásá t. Meggyőződésük, 
hogy az irodalom ban p u b liká lt eredm ények valósak és 
rep rodukálhatók . Megfelelően végbev itt CaSi vagy 
C aO +C aFj, deoxidáló ill. kéntelenítő  anyagok b eh ív á 
sával vélem ényük szerin t az in jek tálásös technológia 
veteksz ik az elektrosalakos átolvasztással g y á rto tt 
acélok minőségével.

K imagasló eredm ényeket értek  el a  K ladnó-i Acél
m űben, az erősen ö tv ö zö tt acélok kem encén kívüli kén- 
telenítése te rén  is. íg y  pl. gyorsacélok, rozsdam entes 
acélok kéntelenítésének m értéke 20— 60%  közt inga 
dozott. Az acél g y á rtá sa  savas bélésű indukciós kem en 
cében tö rtén ik , a v isszatérő ö tv ö zö tt hu lladék  felhasz 
nálásával.

Galisz, U .—Nathanieg, J . — Bulkovszki, I .  a  lengyel 
Glivice-i k u ta tása ik  során  az üstbe fú v o tt Ca(-por) 
m ellett a B a h a tá s á t értékelték.

Gombás László

Üzemi hírek
A  d ió s g y ő r i  k o n i l i i n á l l  a c é l m ű  ü n n e p é l y e s  á l a d á s a

Az Állami T ervbizo ttság , m ajd  a M in isztertanács 
1977. jan . 13-i döntése alap ján  az LKM -ben az elöre 
g ede tt SM-acélmű k ivá ltá sá t, a m inőségi program  
ja v ítá sá t új, kom binált technológiával üzemelő acélmű 
létesítésével kell megoldani.

A beruházás m egvalósítása k é t szakaszban tö r té n t
I. építési szakasz főbb berendezése i:

— 1 db 80 t  cserélhető te s tű  oxigénes LD  konverter
—  nyersvas kéntelen ítő  berendezés
—  1300 tonnás nyersvas-keverő kem ence
—  ASEA— SK F kom plex üstm eta llu rg ia i berendezés 

(egy hevítő  és vákum ozó állással)
—  8  öntőhelyes kocsizóöntő berendezések
—  oxigéngyár
— ötvöző és hozagellátó rendszer, kiszolgáló és segéd 

berendezések, köz-, és v asu tak , energ iarendszerek 
stb .

I I . építési szakasz főbb berendezése i:
—  1 db 80 tonnás U H P  ívkem ence
—  6  szálas folyam atos öntőm ű
— ASEA—SK F  berendezés 2. hev ítő  állás
—  szám ítógépes fo lyam atszabályozó és term elés 

irány ító  rendszer
Az új acélm ű fesz íte tt ü tem ű  m egvalósítása k ö v e t 

keztében a  tervezés kis elő re tartásával párhuzam osan 
tö r té n t m indvégig a k ivitelezés.

A kom binált acélm ű m egvalósítása 9,5 m illiárd  F t  
költséggel já r t .  E bből a költségből m integy 3,1 m illiárd 
F t  építés, 2,2 m illiárd F t  tőkés im port, 250 millió F t  
szocialista im port, kb. 2 m illiárd F t  géprovati m unka, 
a több i összeg az egyéb költség-rovaton m erü lt fel.

Az építésben résztvevő hazái és külföldi szervezetek 
és vállalatok jó m u n k á já t dicséri, hogy az acélm ű az 
előírt m űszak i param éterekkel, költségkereten és elő 
í r t  h a tá rid ő n  belül valósult meg.

A kom binált acélm ű építésének főbb eseményei.
Az új üzem  építésének legfontosabb m ozzanata i a 

köv etk ező k :

1977. XI I .  30. 

1977. VII .  hó

1978. 111. hó
1978. V II. hó
1979. II. hó

1979. IV. hó 

1979. V IL  hó

1980. V II. hó

1980. X I. 0. 
18.27 óra

Az alapkő ünnepélyes lerakása, az 
építési m unkák  nagy ü tem ű  beindulása. 
1 )EM  AG— N 1K EX —LKM  szerződés
m egkötése az I. szakasz technológiai 
berendezéseinek szállítására.
Csarnok alapozási m unkák  beindítása. 
Főcsarnok szerelési m unkáinak  kezdete 
A kom binált acélmű szakem berei el 
m életi és gyakorlati képzésének bein 
d ítása.
Technológiai berendezések szerelésének 
kezdete.
N IS SH O -IW A I-L K M -N IK E X  és a 
N ISSH O -IW A I-L K M -M E T R IM PEX  
szerződések megkötése, a I I .  szakasz 
technológiai, valam in t a szám ítógépes 
folyam atszabályozás és te rm elésirá 
n y ítás  berendezéseinek szállítására.
Az I. szakasz berendezéseinek hideg 
üzem i p róbái beindulnak.
A konverterből m eg tö rtén t az első 
adag  lecsapolása. E  tö rténelm i ese 
m ény m éltó befejezése volt a kom binált 
acélm ű I. szakasz sikeres beruházási
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1980. X II . 5.

1981. I II . 2. 

1981. IV. I.

m unkáinak . Ezzel ú j korszak kezdődött 
acélgyártásunkban , hiszen hazánkban  
először, — D iósgyőrben —  m egszületett 
az az LD  konverteracél, m ely hosszú 
távon  m eghatározója lesz v álla la tu n k 
nak.
ASEA—S K F hevítőberendezés meleg- 
üzem i próbája.
N yersvas kéntelen ítő  berendezés m eleg 
próbája.
A DEMAG, szakem ber a berendezések 
sikeres garanc iális á tv é te li v izsgálata i 
nak  befejezése u tá n  haza u taz tak . 
Az új acélm ű dolgozói az üzem eltetést 
ezu tán  önállóan végezték.

Az I. szakasz berendezéseinek üzem eltetése m elle tt a
II . szakasz beruházási m unkák  párhuzam osan  folytak.
M egtörtén t a  berendezések készreszerelése.
1982. I. 19. A folyam atos ön tőm ű  első adag jának  

leöntése.
1982. V III . 2. Az U P H  ívkem ence első adag jának  

lecsapolása.
1982. V II. 19. Szám ítógépes rendszer próbaüzem  kez 

dete.
1982. X I. 25. A kom binált acélm ű ünnepélyes felava 

tása  .

A kom biná lt acélm ű term elési, m űszak i eredm ényei.
A konverter term elésének fe lfu tá sá t az SM kem encék 

visszafejlesztésével egy időben k elle tt m egoldanunk, 
hiszen a kohók term elése az előző évekhez képest 
nem , illetve csak m inim álisan növekedett. Az eltelt 
2  óv a la t t  a term elés ü tem ét term előberendezésenkkónt 
az 1. ábra szem lélteti.

Az üzem  egyéb term elési és m űszak i m u ta tó i 1982. 
I — IX . hó-ig a következők :

Program szerűség konverte r (%) 90,5
A SEA .(% ) 96,5

I. o. hengerelbétőség konverte r (% ) 75,7
ASEA (% ) 87,2

Fajlagos te rm . konverte r (t/ó) 108,3
Ü st tartó sság  nyersvas ü s t (adag) 161,9

acélöntő ü st (adag) 19,7
ASEA ü s t (adag) 12,0

Ox igénfelhasználás konverte rben  (N m 3/ t )  54,8
N yersvas arán y  konverterben  (% ) 78,8
H ulladék  arán y  konverterben  (%) 19,8

2. ábra

3. ábra 4. ábra

Az elte lt időszak a la t t  k ik ísórleteztük a konverter 
optim ális fú v a tási tech n ik á já t, mellyel elértük , hogy 
1982. I I I .  hó tó l salakk ivetés egyáltalán  nem  következett 
be. K idolgoztuk a gyengén ö tv ö zö tt acélok konverterből 
tö rtén ő  g y ártá sán ak  m ódszerét is.

Amíg 1980-ban 80% , 1981-ben m ár 95,7% és 1982-ben 
96,5% p rog ram ta rtássa l dolgoztunk.

A kom binált acélm űbe te lep íte tt ASEA— S K F kom  
lex üstm etallu rg ia berendezés fe lad a ta  kettős. B iztosí 
ta n i kell a  80 to n n ás oxigén-j-földgáz égőkkel felszerelt

u ltran ag y  te ljesítm ényű ívkem ence üzem m ódját, és az 
eddig g y á r to t t acéltípusok minőségi színvonalának 
emelése m ellett, ú jabb , korszerűbb acéltípusok g y á r tá 
sának kísérletezését, üzem szerű g y á rtá sá t. M indezeket 
figyelem be véve, üstm etallurg ia i kezeléssel g y á rto tt 
acélokkal a következő ta p asz ta la to k a t szereztük az 
elm últ közel 2  év fo ly am án :

— a pelyhességre hajlam os abroncs, nagy vasúti 
sínek g áz ta rta lm a  jelentősen csökkent (2. ábra)',

— a növelt folyáshatárú , jól hegeszthető  acélok 
minősége ja v u lt, a  m ikroötvözés m ódszerének 
korszerűsítésével, a  szuper alacsony (iá< 0,05 %) 
kén tarta lo m  biztosításával, vákuum os kezeléssel

— szűk összetételi h atárk ö zű , k iem elt minőségű 
acélok g y ártá sán ak  problém ái m egoldódtak.

A folyam atos öntőm ű beüzem elésével párhuzam osan  
öntési k ísérle teket végeztünk argon védőgázzal és a 
m ágneses keverő haszn á la ta  során  kedvező eredm énye 
k e t tap asz ta ltu n k  a szövetszerkezet javu lásában . A 3. 
ábrán Cl 5 m inőségű □  120 m m  szelvényű, mágneses 
keverő haszn á la ta  nélkül, m íg a  4. ábrán m ágneses 
keverő h aszná latával ö n tö tt , 0 5 5  n im -re hengerelt 
m é ly m a ra to tt acél fényképe lá th a tó . A 3. áb rán  k is 
m értékű porozitás és kéndúsulás figyelhető meg; a 
4. ábrán ez nem ta p asz ta lh a tó , b ár a negatív  dúsulás 
nyom a i fellelhetők. E nnek  to v áb b i csökkentésére az 
optim ális keverési in tenzitás  m egválasztásával a  lehe 
tőség ado tt.

A 80 to n n ás ívkem ence beüzem elésekor igazolódtak az 
elő irt garanciális m űszak i param éterek . A kem ence 
jobb kiszolgálásával, az Ü H P  üzem m ód fokozott 
alkalm azásával, a  term elés to v áb b  növelhető.
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в. ábra

A korszerű technológia alkalm azása, a gazdaságos 
g y á rtá s  m egkívánja a szervezett, jól összehangolt 
üzem vitelt.

A kom binált acélm űben ezt a  m u n k á t jól segíti a 
szám ítógépes term elésirány ítás és az acélgyártás egyes 
fo lyam ata inak  szám ítógépes irány ítása . Célunk, hogy 
a korszerű technológiai berendezésekből fe lép íte tt 
kom binált acélm űben a szám ítógépes rendszer fel- 
használásával gazdaságosan és a legjobb minőségben 
kerüljenek acéljaink legyártásra (5. ábra). E nnek 
m egvalósítására a következő fe lad ato k a t je lö ltük  m eg:

— a term elés felfutás előírt te rvszám a inak  ta rtása ;
—  a m inőségi acélgyártás fokozása, új speciális 

minőségek g y ártá sán ak  bevezetése L D — ASEA, 
U H P —ASEÁ technológiai fo ly am atu tak  a lkal 
m azásával;

— folyam atos öntőm ű te rm ékválasz tékának  k iszé 
lesítése, az ön the tő  karbon- és ö tv ö zö tt acélok 
minőségi ská lá jának  bővítésével;

-gazdaságossági követelm ények érvényesítése (faj 
lagos beté t, energia, tűzálló- és im port anyagok 
m eg takarítása , k iváltása);

— VOD saválló technológia bevezetése.

A k o m biná lt acélm ű ünnepélyes felavatására 1982. 
novem ber 25-én kerü lt sor. E nnek keretében az új 
m ű berendezéseinek szállítói, építői, gépgyártó i és a 
beruházóst ellenőrző, valam in t irány ító  szervek, állam i 
és p ártveze tők  m eg tek in te tték  az üzemelő új acélm űvet, 
labora tó rium ot és szám ítógép központo t. Részletesen 
m eg ism erkedtek az üzem  gépi és kiszolgáló berendezé 
seivel, valam in t term elési, m űszak i eredm ényeivel. 
Az U H P  ívkem ence csapolásának m eg ind ításá t (5. 
ábra) M arja i József, a M in isztertanács elnökhelyettese 
végezte el, s ezzel jelképesen fe lav a tta  a Len in  K o h á 
szati M űvek új üzem ét.

Dr. Tolna;/ Lajos— K iss László

Műszaki és gazdasági hírek
Megmenthetűk-e a kisebb olasz acélművek

Az egym illió to n n a /év  kapac itási! Bagnoli acélüzem  
m egm entésére 900 m illió lírá ra  lenne szükség, m íg a 
tízm illió  tonnás Bresciai üzem  energiaköltségének 
m egtám ogatása 2 0 0  m illió lírá t igényelne, Cornigliano, 
az I ta ls id er egyik kisebb üzem e 1982 utolsó negyedévé 
ben csak 180 k t  acélt te rm elt és 1300 m unkás dolgozott 
csö k k en te tt m unka idővel. C sökken te tt teljesítm énnyel 
m űköd ik  T aran to  is. Az olasz acélgyártás szám ára a 
legnagyobb veszélyt az E u rópa i B izottság jelenti, 
am ely kötelezn i ak a rja  O laszországot acélgyártásának  
önkéntes term elés csökkentésére. Bagnoli azért je len t 
gondot, m ert N ápoly környékén van, ahol a szociális 
viszonyok különösen rosszak. (HW )

Metal Bulletin, 1982. dec. 3.

Folytatják-e a spanyol acélművek beruházásait

A spanyol E nsidesa állam i acélipari vá lla la t döntés 
e lő tt áll. K orszerűsíten ie kell e lavu lt üzem eit. A Verina-i

üzem  LD konvertere  korszerű és kapac itása k ielégítő, 
ezzel szem ben az avilei üzem ben három  lerom lo tt 
SM kem ence és k é t LD konverter üzemel (1966-ban ill. 
1968-ban indu ltak). A választás lehetséges az SM 
kem encék leállítása és a k é t LD konverter korszerű 
sítése vagy a  három  SM kem ence h e ly e tt három  220 
tonnás konverter felállítása között. Az első megoldáshoz 
folyam atos öntőgép felszerelése is tartozna .

A spanyol állam i acélipar megemelte ugyan három  
acélkom binátjának  — Ensidesa, AHM, A H W  — 
alap tő k é jé t és szervezési in tézkedéseket foganatosíto tt, 
de a pénzügy i k iadások aránya  1982 jan u á rjá tó l 
szeptem berig  10,7 %-al n ő tt  és elérte a 14,5 % -ot. 
A spanyol acélipart a  hajó ipar pangása sú jtja  legjobban 
Valószínűleg leállítja nagyolvasztó ját és durvahenger- 
szórót, m íg V erona 25 %-al csökkenti term elését. 
Az E ns idesa acélkom binát az 1982. év i 4,7 M t te rm e 
léssel szemben 1983-ra csak 4,42 M t term elést irányoz 
elő. Legnagyobb verseny társa i a braz il és dél-koreai 
acélipar. (HW )

Metal Bulletin, 1982. dec. 8
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Egyesületi hírek
Klubdélután márciusban az ózdi helyi szervezetnél

M árcius 3-án a Helyi Szervezet vezetőségi ü lését kö 
vetően a Techn ika Háza M TESZ-klubjában k lubdél 
u tán ra  k e rü lt sor.

Időszerű, sokakat érin tő  tém áról — az üsttmetallur- 
giai e ljá rás bevezetésével kapcsolatos tapasztalatok 
ról — szervezett szakm a i fórum ot a Helyi Szervezet 
m etallurgus szakcsoportja.

Az új technológiáról fo lytatott eszm ecsere Schottner 
Lajos elnök, v ita indító előadásával ve tte  kezdetét, 
m ajd  az új berendezéssel lefoly tatott próbaüzem  ta 
pasztalata iró l Erdősi János tá jékoz ta tta  a m egjelente 
ket.

A v ita ind ítókat követő kötetlen beszélgetés jó a lkal 
m at k ínált a tém a irán t érdeklődő szakem bereknek, 
hogy megosszák tapasztalata ikat, hogy elm ondják az 
eljárással kapcsolatos aggályaikat. Különösen élénk 
v itá t eredm ényeztek a tűzálló anyagokkal összefüggő 
kérdések.

Erről szólva többen m egfogalm azták: a hazai tű z 
álló ipar helyzete előbb-utóbb gátjává válik  a prog 
resszív technológiák alkalm azásával. Az eljárás gaz
daságosságával kapcsolatban ugyancsak többen ny il 
v án íto ttak  vélem ényt. Ezekre reagálva Schotner La 
jos k ife jte tte : a technológia m indenképpen gazdasá 
gos, de term észetesen csak akkor, ha csupán olyan 
m inőségének előállításához veszik igénybe, melyek 
m ás m ódon nem  lennének elszállíthatok.

A gyártási biztonságon tú l a  gazdaságosság m ellett 
szól az is, hogy az ötvözök az  üstben sokkal jobban 
hasznosulnak, m in t a kem encében, így jóval kedve 
sebb ötvöző im portálása válik  szükségessé.

A m érlegelés során nem  szabad m egfeledkeznünk 
továbbá arró l sem  — mondotta, Schottner Lajos —, 
hogy a  berendezés telepítésével megoldódnak az a lu 
m ín ium m al „dúsított” adagok öntésével kapcsolatos 
gondok, hiszen a  fúvós közbeni alum ín ium  adagolás 
sal gyárto tt adagok önthetősége — a  technológia á t 
adó i szerin t — a továbbiakban nem  je len t m ajd p rob 
lémát.

Az üstm etallurg ia önm agában nem  csodaszer — 
vonták le a  beszélgetés zártával a  jelenlevők a  kö 
vetkeztetésit. Az e ljárásban  rejlő  összes előnyt csak 
akkor sikerü l m aradék ta lanu l k iaknázni, ha a gyár 
tási fo lyam at valam enny i „állom ásán” em eljük a hoz
záértést, a lelk iism eretességet, a szakm a i-m űszak i 
színvonalat.

A hasznosnak b izonyult eszmecsere befejezéseként 
ajánlások  kerü ltek  m egfogalm azásra az ÓKÜ V ál
la la t vezetése részére. (ML)

Döntés az 1982. évi pályázatokról és cikkjutalmakról

A Vaskohászati Szakosztály vezetősége márc. 30-án 
ta rto tt ülésén a B íráló B izottság előterjesztése a lap 
ján  hozta meg alábbi döntését. A beérkezett pályá 
zatok közül az alábbiakat részeültek pályadíjban:

4000—4000 F t-os pályad íja t nyertek :
Kiss Sándor (Zagyvarónai Ö tvözetgyár): „A ferroszi- 
lícium -gyártás elegym érlegelésének, elem zésének fe j 
lesztése” c. m unkája, és
Dr. R éti Tamás (GTI): „Űj típusú eljárás m ikroszkó 
pos részecskék alak ján ak  k v an tita tív  m inősítésére 
geom etriai jellem zők a lap ján  szárm azta tott alakténye- 
zőkkel” c. m unkája.

3000—3000 F t-os p á ly ad íja t,n y e rtek :
Hitvesiné K ővári Éva  (OKÜ): „Különböző technoló 
g iával készült D-m inőségű hengerhuzalok összeha 
sonlító v izsgálata” c. m unkája, és
M akay László— Varga Tibor (CsM): „Ü stm etallurg ia i 
e ljárások  kísérletének  eredm ényei a Csepel M űvek 
V asm űvében” c. m unkája, valam in t 
M olnár József— Bánhegyesi A ttila  (DV): „A vastagság- 
szabályozás tapasztalati a  DV melegsorokon” c. m un 
kája.

A KOHÁSZAT 1982. évi szám aiban m egjelen t cik 
kek  közül 1000 F t-os n ívó ju ta lm at kap tak  az alábbiak.

Megjegyezzük, hogy az idén kerü lt elsőízben e lb írá 
lásra a híranyag-szolgáltatók m unkája; d íjazásban az 
évek óta leglelkesebb hírtudósítónkat részesítettük, a 
c ikkírókkal azonosan. — Valam enny i d íjazottnak  rö 
vid é le trajázát és fényképét következő szám unkban 
közöljük.

A nívójutalom ban részesített szerzők és cikkeik:
1. Lócsyné Bodnár Katalin  (NME—KFFK D unaújvá 

ros) — Fülöp József (DV) — Lócsy Lóránd  (DV): 
Szilárd betétes SM acélgyártási e ljá rás energetika i 
vizsgálata (megj. 1—2 . sz. 1—6 . o.).

2. M arosváry László  (LM K): Técsey Ferenc a diósgyő 
ri hengerde első üzem vezetője (megj. 4. sz. 141—144
0. ).

3 .Ju n g  János (LKM)—Kiss László  (LKM ): A Lenin 
Kohászati M űvek új K om binált acélm űvében szer 
zett üzem i tapasztalatok (megj. 6 . sz. 237—241. o.).

4 .  Hodvogner Katalin  (NME FémTsz..)—dr. Gácsi Zo l 
tán (NME FémTsz.)—Szem m elw eisz Tamás (NME 
Tűzt, Tsz.): Szerszám acélok hőkezelése vákuum ke 
m encében (megj. 6—7. sz. 327—331, o.).

5. K uslits T ibor (DV): A fajlagos energiafelhasználás 
csökkentése energ iatakarékos eljárások alkalm azá 
sával a  Dunai Vasm ű m etallurg ia i üzemeiben (megj.
10. sz. 429—441. o.).

6 . Dr. Takács József (MVG): Fogaskoszorúk és fogas 
kerekek n iko trá lása (megj. 12. sz. 537—543. o.).

H íranyagokért
Uray M ártonná (NME. Fém tan i Tsz) A Kohómérnöki 
K ar hírei (megj. 3., 4., 6 ., 9., 11. és 12. sz.) (OA—GL)

Pályázati hirdetmény

Az anyagtakarékossági program  végrehajtásához szé 
les körű társadalm i ak tiv itásra  van szükség, am elynek 
k ibontakozását segíti az Ipari M inisztérium  kezdem é
nyezésére több m inisztérium  és országos hatáskörű 
szerv, az  MTESZ és más társadalm i és töm egszerve 
zetek tám ogatásával, együttesen k iírt

„ÉSSZERŰ ANYAGTAKARÉKOSSAG MEGVALÖSÍ- 
TASA”

c. pályázat.

A pályázat részvételében nyilvános, jellegében t i t 
kos rendszerű.

A  pályázat célja:
A gazdaságos anyagfelhasználás és technológia k o r 

szerűsítési korm ányprogram  végrehajtásának  segítése 
széleskörű társadalm i mozgalom kibontakozásával, az 
anyagtakarékos szem lélet országos szintű elterjeszté 
sével.

A részleteket, az  értékelési szem pontokat a pályáza 
ti k iírás tartalm azza.

A pályam űvek díjazása:

1. díj 30 000 F t (m axim um  10 db)
II. díj 25 000 F t (m ax im um  15 db)

III. díj 15 000 F t (m ax im um  20 db)

Ezen túlm enően a bevezetésre, hasznosításra é rd e 
mesnek ítélt pályam űvek ju ta lm azására összesen to 
vábbi 100 000 F t á ll rendelkezésre, am elyből pályá 
zatonként 5000 F t fizethető.

A pályázaton részt vehet m inden belföldi te rm é 
szetes vagy jogi személy, alkotó kollektíva, am enny i 
ben a pályázati k iírást, a  részvételi feltételeket m agá 
ra  nézve kötelezően elism eri.

A részletes pályázati k iírást a  MTESZ Szakmai 
Koordinációs T itkárságán  lehet átvenni, vagy postai 
úton igényelni. (Budapest, V.,, K ossuth té r  6—8 . II. 
em. 220. szoba, 1055).
A pályázatok beküldési (postára adási) határideje:
1983. 06. 15. 24.00 óra

M TESZ Szakm ai Koordinációs T itkárság  
(Bp. V., K ossuth L. té r  6—8 . II. 220. 1055)
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Köszöntés
Szeless László aranydiplomás vaskohómérnök, 

tiszteleti tagunk 80 éves

M inket, kohászokat, a  hagyom ányok és a nagy elődök 
tisztelete és példája segít abban, hogy jó és rossz 
időkben híven, a m unka örömével szolgáljuk a kohá 
szat ügyét ott, ahova a sors m inket állíto tt. Ma nem 
m utatós és hálás dolog kohásznak lenni, hiszen a ko 
hászat és a kohászok világszerte szinte puszta lé tükért 
küzdenek. T alán éppen ez ad különleges időszerűsé 
get m ostan i köszöntőnknek, Szeless László  kollégánk 
ünneplésének. Ö, a kohászok, a hengerészek doyenje, 
egész é lete  során abban m uta to tt nekünk példát, hogy 
súlyos viszonyok között isi, a kohászat fellendülésének 
és lankadásának  éveiben, a  környezet indulata inak  
és hangulatának  változásai közepette m indig híven, 
töretlen lendülettel és derűvel dolgozott. Szakunk é r 
dekében m indig  hűségésen te tte  azt, am it rábíztak és 
am ire erejéből futotta. Segítette m unkatársa it, külö 
nös szeretettel a fiatalokat, azokat, ak ik  segítséget 
kéritek, ö r ü l t  a szakmai elism erésnek és a m egbecsü 
lésnek, m egtörés nélkül v iselte el a  m egtöretéseket. 
T anúja és részese volt nagy sorsfordulóknak és a 
legnagyobb sorsforduló u tán  is m egtalálta céljait, he 

lyét és feladata it. Egyik fő építője és részese volt a 
mai m agyar vaskohászatnak, k ialakítója a következő 
generációk szem léletének. Jelentős és időszerű szak 
cikkeivel, szakkönyveivel, a  szakterü let elism erését 
v ívta ki. K iváló nyelvism eretét képes volt anyanyelve 
féltő gondjával párosítan i. A Vaskohászati Szakosz
tá lyunknak több cikluson á t volt elnöke, a W ahlner és 
Pécs A nta l em lékérm ek k itün tete ttje , 1972. óta tiszte 
leti tagunk. Jó llehet a h ivatali aktív  m unka évei 
befejeződtek, szakm aszeretete és szellem i-fizikai fris 
sessége töretlen, m inden egyesületi rendezvény irán t 
érdeklődik, lelkesen részt vesz az elnökség, szakosz
tályvezetőség m unkájában, és lapunk szerkesztésében is. 
Pályájáról, m unkásságáról lapunk 5 évvel ezelőtt 
részletesen beszámolt.

Most szeretettel és tisztelettel köszöntjük m indnyá 
junk  kedves Laci bácsiját, ak i a jól végzett m unka 
öröm ével ünnepelheti 80. születésnapját. Egészségben 
teljenek, legyenek kellem esek a jól megszolgált p ihe 
nés napja i, és ne szakadjanak meg azok a szálak, 
am elyek m inket összefűznek.

(P A — SG)

Szabványosítási hírek
Acél

MI 499/2—82 (MI 499/2— 78 helyett)

Acélok színjelölése. Színjelek összefoglalása
A M űszaki Irányelvek  összefoglalja az acélok anyag- 
m inőségi szabványa iban  előírt színjeleket anyagm inő 
ségenként és színjelenként csoportosítva. Az átdolgozás 
ra  azért kerü lt sor, m e rt az előző k iadás kidolgozása ó ta  
1 0  acél szabvány  v á lto zo tt olv m értékben, hogy az a 
színjelekre is k ihatással volt.

MSZ 2978/1—82 (MSZ 2978—OS helyett)

Hosszvarratos hegesztett hidegen alakított aeélesövek.

Méretek

MSZ 2978/2— 82

Hosszvarratos hegesztett hidegen alakított aeélesövek. 

Általa nos műszaki előírások

Az átdolgozás során a szabvány k é t önálló tag ra  
bom lott. А/. I . tag b an  tá rg y a lt m ére tválaszték  kiegé 
szü lt a 80 mm-es átm érővel. A 2. tag  az anyagm inőségi 
követelm ényeket négy vá lto za t szerin t csoportosítja. 
V alam enny i csoportban  követelm ény a vegyi összetétel. 
E zen  kívül az i . ,  a 3. és a  4. csoportban  m inősítő 
tényező a tág íth a tó ság  ill. lap íthatóság , a 2., a  3. és a 
4. csoportban  a szilárdság, a 4. csoportban  pedig még a 
töm örség  is.
A csövek A 34, A 38 és D K T  1 jelű  acélból fényesre 
h ú zo tt kem ény, fényesre h ú zo tt lágy, revem entesen 
lá g y íto tt és revem entesen norm alizált k ivitelben  készül
nek.

MSZ 17789—83 (MSZ 17789— 7Г» helyett)

Krómacél gördülőcsapágyakhoz

F ontosabb  változások a szabvány  megelőző kiadásához 
k é p e s t:
— A szállítási á llapo t kiegészült a h idegnyírással 

darabolható , h idegen h ú zo tt fesz te len íte tt á llapottal, 
ugyanakkor k im a rad t a forgácsolási rendeltetésű 
h ú zo tt állapot.

—  A k én ta rta lo m  a göm balakú zárványkialaku lás 
elősegítésére m ax. 0,025 % -ra változo tt.

— A h ideg-képlékeny a lak ításra  rende lt acélok kem ény 
sége 201— 241 H B , a h idegnyírásra rendelteké periig 
227— 321 H B  le tt.

— Szigorúbb le tt a h ú zo tt acélok dokarbonizálódott 
ré tegvastagságának  m egengedett m értéke (m ax. 1 %). 
A karb idosság m egengedett m értéke a szállítási 
á llapo t függvényében jobban  részletezett és egyes 
esetekben enyhébb, m ás esetekben pedig szigorúbb 
a korábbinál.

— E lőírásra kerül a  soros oxid- és a tö red eze tt szilikát- 
zárványosság m egengedett m értéke.

—  A 'v izsg á lati előírások jobban  részletezettek.

Femek termikus vágása 
MI 4317/1— 82

Fémek termikus vágása. Az eljárások csoportosítása és 
fogalom meghatározásai
A M űszak i Irányelvek  a te rm ik u s ' vágás fogalm a it
—  az eljárás fizikai alapelve,
— az au to m atizá ltság  foka és
—  a felhasznált energiahordozó 
szerin t csoportosítva tárg y a lja .
A fizikai alapelv  szerin t van  égető-(oxidáló-)vágás, 
öm lesztővágás és gőzölögtetó-vágás.
Az au to m atizá ltság  foka szerin t van  kézi, részben 
gépesíte tt, részben au to m a tizá lt és au tom atikus vágás. 
A felhasznált energia hordozó a lap ján  a M űszaki 
Irányelvek  m egkülönböztet oxigén-égőgáz felhasználá 
sával végzett v ágást (négy eljárás), villam os ívvel 
végzett vágást (ö t eljárás) és egyéb energiaforrással 
végzett v ág ást (két eljárás).
Az eljárás le írását áb rák  is kiegészítik és a függelék 
m egadja az eljárások angol, ném et, franc ia és orosz 
nyelvű elnevezését is.

MSZ 4317/3— 83

Fémek termikus vágása. A vágott felület minőségének 
vizsgálata
A szabvány  3— 100 m m  vastag  term ikus v ág o tt felületek 
profilh ibáinak , m ax im ális egyenetlenségének, leolvadási 
sugarának  és barázdaelhajlásának  m eghatározására 
vonatkozik.
A v izsgálat végezhető érdességi m in tával való össze
hasonlítással vagy' mérőeszközzel. A mérőeszközös 
m érés pontosságátó l függően lehet d u rva  vagy finom .

" ( K E )
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FfiMKOHÄSZAT
Rovatvezetők: GYŰL A SI ISTVÁN,  HA R R A C H  WA L T E R

Jakóby László fémkohászati munkássága*
R  О M W А I. T E  R  A L  F  R  Ü I) oki. kohűm érnök

DK:669.929 Jak ó b y

Jakóby Lászlónak a fémkohászatban kifejtett 
tevékenységét ismerteti. Bem utatja a csucsomi és 
я  nagybányai tevékenységét. Részletesen elemzi a 
Vasipari és F ém ipari Kutató Intézetet megalaku 
lása során végzett m unkáját. Leírja a F ém ipari 
Kutató Intézetben a hazai színesfémkohászat fel
lendítése érdekében végzett munkásságát.

A fémkohászat ismeretanyaga több évezredes 
fejlődése ellenére még ma is elsősorban tapaszt 
talati jellegű-. Az egymástól szélsőségesen eltérő 
eljárások alapgondolata csupán a természeti alap
törvényszerűségek által lazán összekapcsolt isme
retek gyűjteményeként jellemezhető.

Az ismert terület e jellegzetességének oka, 
hogy szinte mindig sok összetevős rendszerekkel 
foglalkozik és ezért a törvényszerűségeinek eseten
kénti számszerűsítése a megoldandó sokváltozós 
összefüggések miatt vagy rendkívül körülményes, 
vagy csak meglehetősen durva közelítéssel lehet
séges.

Ezen adottságok következménye, hogy egy 
adott feladat megoldása leggyakrabban kísérlethez 
kapcsolódó mérés és csak ritka — szerencsés 
véletlennek számító — esetben elméleti megfonto
lás alapján végzett számítás útján végezhető el.

A fémkohászat e jellegzetességéből folyóan 
szinte minden hasznosítandó nyersanyag gazda
ságos kohászati feldolgozása részleteiben egyedi 
eljárás kimunkálásához vezet.

A feldolgozás legeredményesebb módszerének 
kidolgozásához nélkülözhetetlen az alapanyag jel
legének, esetenként a képződésének és előfordu
lása lehetséges változatainak részletes ismerete.

Bányászott nyersanyag esetében a kohásznak 
nemcsak a kohászati feldolgozásról, hanem az 
ásvány-előfordulásról, annak bányászati kiterme
léséről és a gazdasági élet területéről is átfogó 
ismeretekkel rendelkeznie.

Ezek előrebocsátása után az említett szigorú 
szakmai előfeltételeknek mindenben eleget tevő 
Jakóby László többirányú fémkohászati munkás
ságának áttekintése — úgy vélem — már viszony
lag könnyen elvégezhető annak ellenére, hogy az 
életmű számos részletéről hiányoznak az írásos 
tényadatok, de méginkább nem ismerjük egyes 
tevékenységeinek indítékait. A munkásság egyes 
állomásainak felidézése a kevés fellelhető írásos 
emlékadat mellett jórészt a különböző időszakok
ban vele együtt dolgozó munkatársai [1] vissza
emlékezéseinek felhasználásával kísérelhető meg.

* E lőadáskén t e lhangzott az 1982. dec. í-én ta r to tt  
em lékülésen. (A szei'k.)

A Jakóby Lászlóra oly jellemző átfogó kohászati
bányászati ismereteket egyrészt családi környeze
tének [2], másrészt nagy munkabírásának és 
sokoldalú tehetségének köszönhette. Nyilván a 
családi példa volt indítéka a pályaválasztásnál.

Többirányú munkásságra az életét kísérő — szél
sőségesen változó gazdasági és politikai viszo
nyok — (első világháború, annak elvesztése, az 
osztrák—magyar monarchia felbomlása, a rövid
életű tanácsköztársaság létrejötte, a trianoni 
békeszerződés, a gazdasági világválság, a lassú 
gazdasági rendeződés, a Felvidék, Északerdélv és 
a Délvidék időleges visszacsatolása, a II. világ
háború és annak elvesztése, az azt lezáró béke- 
szerződés, a magyar köztársasági állam kialaku
lása. az újjáépítés és a gazdasági rendeződés) 
kényszerítették.

Már selmeci főiskolai hallgatóként bevonult és 
résztvesz az I. világháború harcaiban, majd 
leszerelve folytatja tanulmányait — a tanács- 
köztársaság alatt tanúsított magatartása miatt - 
azokat csak késéssel tudja befejezni 1924-ben. 
A kedvezőtlen gazdasági viszonyok közt mérnök
ként helyezkedett el, változó munkaadóknál.

A gazdasági helyzet javulásával 1932-ben magán 
mérnöki irodát nyit a fémtechnológia, a kemence- 
és kéményépítés, valamint a kohászat szakterü
letén.

Ércbányászati és fémkohászati területen vég
zett első nagyszabású munkája volt 1939-ben 
a Rozsnyó melletti Csúcsom-i antimon ércbánya 
és kohóüzem adásvételének lebonyolítása a cseh
szlovák tulajdonos és a magyar Kincstár között. 
Az adás-vételi ügylet tárgya Közép-Európa egyik 
régi, nagyhírű antimonérc-előfordulására települt 
flotálómű, és antimonoxidot és réz-, valamint 
nemesfémtartalmú kénes- és fémeskövet termelő 
két aknás kemencés kohóüzem volt, amely 1944. 
év végéig termelt. Jakóby László tevékenysége e 
vállalkozásánál a bánya ércvagyonának mennyi
ségi felbecsülése (az érc vagyon nem elhagyagol- 
ható részét a régi üzemvitel folyamán képződött 
zúzómű hányok — 4—6 % antimonoxid (Sb20 3) 
és mintegy 1 g/t arany — valamint 7— 10 g/t 
ezüst, továbbá 0,1—0,3% réztartalommal —) 
voit, a kitermelhető fémtartalom megállapításával 
együtt, amiből levezette az egész telep vételárát.

Fémkohászati munkásságának jelentős állomása 
volt hatósági vezetőkénti működése N  agybányán 
1940-től a Phönix II. T.-nél. Itt gyakorlatilag a 
magyar állam gazdasági képviselőjeként e vállalat 
tejhatalmú vezetője volt.
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A Phönix művekhez tartozott a nagybányai 
kerület érc-termelésének mintegy harmadát kitevő 
több ércbánya, egy-egy teljes ólom-, valamint 
rézkohó, továbbá a pörkölési gázok kéntartalmát 
hasznosító kénsavgyár és az elvhez csatlakozó 
vegyi üzem (réz-f cinkgálic-, valamint lithopon 
üzem) továbbá ólomcső- és ónforraszgyártás.

E szerteágazó tevékenységű nagy üzemegyüttes 
működése a határváltozásból következően módo
sult gazdasági viszonyokból folyóan (kiválás a 
román nemzetgazdaságból) az adódó napi felada
tokon kívül még sajátos fejlesztési kérdéseket is 
felvetettek. Ezek közül a román fennhatóság alatt 
maradt Kiskapus-on (Copsa—Mica) — a Kissár- 
más közelében — felépült tűzi cinkkohó helyettesí
tésének kérdése volt a leglényegesebb. Ugyanis a 
nagybányai kerület jelentős cinkére termelésének 
feldolgozása — e célra épült a Kiskapusi cink
kohó — Észak-Erdély visszacsatolása után meg
oldatlan volt.

Nyilván e feladatta] függött össze olaszországi 
tanulmányútja [2], amelynek során megismerkedet 
az ottani cinkkohászattal (Porto Marghera) , vala
mint a hazai hadiipar felfutásának hatására 
érdekessé vált alumínium- és magnézium kohá
szattal (Bolzano). E tanulmány út járói sajnos 
útijelentése nem maradt meg. Nyilván magán
mérnöki tevékenységének más emlékeivel együtt 
ez is elveszett. Csupán munkatársai felé tett 
megjegyzései alapján tudunk róla.

Még kevesebbet tudunk a jugoszláviai cink- és 
higanvkohászat módszereiről és helyzetéről való 
tájékozódás céljára történt tanulmány út járói [2]. 
Nyilván ez is a nagybányai kerület cinkérceit 
hasznosító hazai cinkkohó létesítése ügyében 
történt.

Ezen utazásnak a higanykohászatra vonatkozó 
célkitűzése igen érdekes betekintésre nyújt lehe
tőséget. Igen jellegzetesei! világít rá Jalcóby 
László átfogó bányászati-, földtani- és kohászati 
kérdésekben mutatkozó rendkívüli tájékozott
ságára. E tárgykör szakértőinek körében ugyanis 
ismeretes volt, hogy mind a Rozsnyó, mind a 
Nagybánya környékén levő bányákból kikerült 
ércnek kismértékű higanytartalma volt, amely a 
kohósítás folyamán a füstgázok szállóporában 
gyűlt össze.

Nyilván az egyre fokozódóan hadigazdálkodásra 
és ezért egyre nagyobb mértékben önellátásra 
átálló hazai ipar törekvései szolgáltak ezen tanul- 
mányútjának indítékául. Ezt látszanak alátámasz
tani személyes nagybányai emlékeim is. Ezek 
közt megmaradt egy az akkori honvédelmi kor
mányzat részére készített jelentésem emléke is, 
amely az alsó fernezelyi kohóban nem hasznosított 
kohó-melléktermékekben (salak, a kohófüsttel 
távozó szállópor stb.) levő fémtartalom mennyisé
gét mérte fel, valamint a kinyerésükhöz szükséges 
létesítményekről, továbbá az azokkal összefüg
gésben felmerülő beruházási igényről nyújtott 
becsült tájékoztatást. E célkitűzések nagymértékű 
gazdaságtalanságára természetesen már a jelen
tésben kitértem. Nyilván ezért a megvalósításuk

kérdése is lekerült a napirendről, mert az üggyel 
többé nem találkoztam.

Jakóby László nagybányai munkálkodásának 
fontos eseménye és egyben jelentős eredménye 
volt, hogy sikerült megvalósítani a Phönix válla
latnak a magyar Hungária Vegyiművek RT-ve 1 
való egyesítését. Ezáltal a gazdasági hátterét 
vesztett nagybányai vállalatot szinte zökkenő- 
mentesen átvezette a magyar nemzetgazdaságba.

A m á so d ik  v 'l á g h á b o r ú t  k ö v e tő  ú j já é p íté s i  
id ő s z a k b a n  az  á lla m o s ítá s i  re n d e le te k  h a tá s á r a  
■Jakóby László fe lh a g y  ma> á n m é rn ö k i t e v é k e n y 
ség év e l és á lla m i  s z o lg á la tb a  lép  1949-ben  [2] 
az  a k k o r  lé te s ü l t  Aluminium és Könnyűfémipari 
Kutató Intézetben, m in t  a  k o h á s z a t i  o s z tá ly  v e z e 
tő je .

Nem tudjuk, hogyan került e megbízására sor, 
mert semmiféle, ennek indítékául szolgáló emlék
ről nincs tudomásunk. Csupán feltételezhetjük, 
hogy széles körben elismert szakmai felkészílt- 
ségét értékelve bízták meg e feladattal. Ezt 
támasztja alá, hogy a tudományos Minősítő 
Bizottság 1952. október 18-án az addigi tudomá
nyos munkássága elismeréseként a műszaki tudo
mányok kandidátusa fokozatot adományozta Ja 
kóby Lászlónak [2].

Az akkori időszakban uralkodó és még a hábo
rúból fennmaradt hadigazdálkodási szemléletből 
fakadt egyoldalú és kiemelten önellátásra irányuló 
gazdasági szemlélet természetesen az újonnan 
létesült kutató intézet működését meghatározó 
célkitűzésekre is döntően kihatott.

Ebből folyóan .Jakóby László feladatai a létesülő 
intézetben a következők voltak:
— egy a hazai igényeket kielégítő fémkohászati 

kutatóhely munkaterületének kijelölése,
— az ott dolgozók kiválasztása, valamint,
— a gyakorlati munkához szükséges kutatási 

létesítmények és eszközök megvalósítása.

Kiemelkedő szakmai felkészültsége, nagy ügv- 
és emberismerete, kiváló tárgyalóképessége nagy 
mértékben megkönnyítették számára e bonyolult, 
nehezen áttekinthető és nem kis felelősséggel járó 
feladat megoldását.

E munkája során meghatározta az új intézet 
egyik legnagyobb osztálya munkaterületének súly
pontjait. Ezek voltak:

— ércelőkészítés (elsősorban flotálás),
szulfidős ércek pörkölése (mechanikus keverésű 
kemencében és fludizáló berendezésben),

— ércek és pörkök darabosítása (zsugorítással és 
brikettezéssel),

— olvasztás láng-, aknás- és tégelves kemencében, 
- hidrometallurgia (elsősorban cinkkinyerésére,

elektrolitikus rézraffinálás, nikkel kinyerése 
szerpentinből stb.),

— alumínium kohászati szénelektróda anyagok 
előállítása,

— fémhulladékok feldolgozása,
— elektrotermikus szilícium-alumínium ötvözet 

előállítás és műkorundgyártás,
— szilikotermikus magnézium színítés,
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— színes és könnyűfém formaöntése (homokfor
mába, kokillába, valamint nyomásos öntés), 

— a nemesfém vizsgálat és fémjelzés (a Főfém- 
jelző Intézet megszűnése után 1952-től kezdő
dően).

E mai szemmel nézve minden bizonnyal túl 
méretezett felsorolás értékelésénél figyelembe kell 
•venni az akkori időben erősen ható — a gyors 
ipari fejlesztést fetisizáló hivatalos szemléletet - 
amely alól a nagyon józanul látó, de kiváló 
taktikai érzékű Jakóby László szándékosan nem 
kívánta magát kivonni.

Az új intézetnek általában szárnyaló képzelő
erővel összeállított kutatási tervei megvalósítá
sához azonban először meg kellett teremteni 
a szükséges anyagi-műszaki előfeltételeket. E 
munka keretében 1951-ben felépült a színesfém-, 
valamint a vas- és acélipar kutatási igényeit 
kiszolgáló új intézeti székházat, laboratóriumokat 
és mííhelyeket magában foglaló új épületegyüt
tes. Ennek technológiai, valamint berendezéseinek 
elhelyezési terveit az új intézet akkor munkába 
állított tagjai készítették el.

A kohászati osztály elrendezési terveit, beren
dezéseinek megrendelését Jakóby László irányítá
sával szintén osztálya akkor működő tagjai 
(egy 5—12 főre növekedettt együttes) végezték.

E sokrétű, nem kevés buktatót is magában 
rejtő feladat során mutatkozott meg látványosan 
Jakóby László vállalkozói, tervező mérnöki és 
szakmai gyakorlatának komoly megalapozott
sága. Könnyen megküzdött a szinte naponta 
felmerülő nehézségekkel és akadályokkal és vezet
te le kedvező eredménnyel a nem ritkán keletkezett 
vitákat az intézeten belül ugyanúgy, mint a 
kivitelező vállalatok képviselőivel.

Az intézet 1952-ben új épületében megkezdte 
tevékenységét. Egységesnek indult szervezetét 
azonban röviddel megnyitása után az Iparügyi 
Minisztérium kétfelé válása m iatt (Kohó- és 
Gépipari, valamint Nehézipari Minisztériumra) 
megosztotta a kormányzat Fémipari-, valamint 
Vasipari Kutató Intézetre. A közös épületegyüt
tesben működő immár két intézet között a két 
felettes minisztérium közötti hatalmi és befolyási 
területek feletti versengés a továbbiakban nem 
kevés nehézséget és súrlódást okozott.

Ezen ellentmondásokkal, összeütközésekkel és 
vitákkal teli időszakban meglepő módon nyilvá
nult meg Jakóby László nagy szakmai tekintélye. 
Egyedül az ő osztálya volt a két intézetben kettős 
alárendeltségű és ezért mindkét minisztériumhoz 
tartozó. Mindkét egymással versengő miniszté
rium egyaránt felettes hatósága volt osztályának 
és ez a helyzet nem ritkán nehéz helyzetbe hozta 
főleg a vitatott hovatartozású iparpolitikai kérdé
sekben adandó hivatalos véleményének kialakí
tásánál.

Osztálya igen széles tevékenységi területén, 
mint gyakorlati szakember Jakóby László néhány 
akkor — különböző indokok miatt — kiemelt 
fontosságú területen fokozott erőfeszítést tett 
a kutatások gyorsítására, hogy eredményeik a 
mielőbbi megvalósítás állapotába kerüljenek. A

Fémipari Kutató Intézetben folyt munkájának 
idejében írt közleményei kizárólag e kiemelt 
területekre tartozó tárgyúak voltak [3].
E súlyponti kutatási területei:
— A színes- és könnyűfémek formaöntésének 

területe.
— A gvöngyösoroszi cinkércek elektrolitikus ko- 

hósítása. Felépült és üzembelépett e célból egv 
nagylaboratóriumi méretű teljes cinkkohó, 
mechanikus keverésű ésfluidizáló pörkölő be
rendezéssel.

— A szilikotermikus magnézium-színítés nagv- 
laboratóriumi méretű megvalósítására meg
épült és üzembe állt két különböző berendezés. 
Az egyik kívülről fűtött fémretortás, a másik 
belső graf itf ütő testű, vákuum alatti gáztérben 
redukáló magnéziumszínítő készülék. A kétféle 
berendezés célja volt a döntés előkészítéséhez 
tényadatok szolgáltatása, valamint a kétféle 
megoldás technológiai előnyeinek — hátrányai
nak dokumentálása.

Az említett súlyponti kutatásokon kívül a 
színesfémkohászati üzemekkel (Csepel Művek, Me- 
tallochemia, Fémötvöző Vállalat stb.) is szoros 
együttműködés állt fenn.

Az üzemvitelükben esetenként felmerült techno
lógiai nehézségeknél osztályának bevezetésével 
mielőbbi segítséget igyekezett nyújtani. Ilyenek 
voltak az OFHC (nagy tisztaságú, oxidmentes) 
réz előállítása, sárgarézzel lemezeit vaslemezhulla
dékról a réz és cink visszanyerése, a recski- és 
gvöngyösoroszi színporok feldolgozása és a nemes
fémtartalmuk kinyerése stb. Miután Jakóby Lász
ló szinte az összes az iparágba tartozó üzemet, 
azok vezetőit, sőt többnyire az ott dolgozó mű
szakiak nagy részét is ismerte gyakorlatilag az 
iparág összes nehézségéről is igen alaposan tájé
kozott volt. Nagyon figyelemre méltó volt e nem 
ritkán kényes természetű kérdésekben az a biza
lom, amely Jakóby László felé megnyilvánult, 
amikor az üzemek szakemberei hozzá fordultak 
nehézségeikkel.

Az említett kutatási feladatokon kívül eseten
ként felmerültek — mai szemmel nézve — meg
hökkentő feladatok is. Ezekkel is foglalkoznia 
kellett — bár egyáltalán nem értett egyet e 
feladatokkal — de mint hogy magas kormányzati 
helyből indultak ki, kötelességszerűen és lelkiisme
retesen foglalkozott velük, majd a munka befeje
zése után a már korábban előrelátható negatív 
eredményről szabatos és kendőzetlen jelentést 
adott. Kiragadott példái voltak e meghökkentő 
megbízásoknak:

A megküldött ügyiratban kilátásba helyezett
4—-6 g/t nagyságú arany tartalom a Duna 
homokjában, amelynek hasznosítását szorgalt 
mazta a beadvány. Az alapos vizsgálat ered
ménye 0,05 g/t körüli aranytartalmat eredmé
nyezett és ezért az egész kérdés elvetéséhez 
vezetett.

— A Szombathely közelében fekvő Felsőcsatár-i 
szerpentin előfordulás nikkel-tartalmának ki
nyerése. Az elvégzett vizsgálatok tanúsága
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Szerint a szerpentin kőzet 0,01—0,1 tömeg- 
százalékos nikkeltartalmú volt és mivel más 
értékes és gazdaságosan kinyerhető anyagot 
nem tartalmazott egyértelműen gazdaságta
lannak minősült és ezért lekerült a napirendről. 

Az új intézetben nagy erőfeszítéssel folytatott 
fémkohászati kutatóhely kialakításának vezetésén 
kívül Jakóby László igen kiterjedt szakértői mun
kát is végzett az iparágban és különböző országos 
szervekben és intézményekben (minisztériumok
ban, Tervhivatalban, Magyar Tudományos Aka
démián). E tevékenysége általában szakértői 
bizottságokban folyt. E munka kiragadott példái 
voltak:

Az alumínium kinyerés akkor világszerte folyó 
szubvegyületes módszerének tanulmányozása, 
a színesfém hulladék-begyűjtés hatékony és 
hazai viszonyok közt gyakorlatilag megvalósít
ható eljárásának megszervezése.

— A hazai színesfémhulladékok teljes körű fel- 
dolgozási módszerének kialakítása stb. 

Meghívott előadóként oktató tevékenységet is 
kifejtett a Budapesti Műszaki Egyetemen (metal
lográfia és fémkohászat tárgykörben) a Mechanikai 
Technológiai Tanszéken.

A Tudományos Akadémia Műszaki Tudományok 
Osztálya keretében működő Kohászati Szak- 
bizottság tagjaként intézeti munkatársait is bevon
ja e szervezet munkájába és rendezvényeibe.

Természetesen az Országos Magyar Bányászati 
és Kohászati Egyesület (amelyben magas tisztségek 
viselője volt) munkájában is beszervezi munkatár
sait, sőt a Fémipari, valamint a Vasipari Kutató 
Intézetek legtöbb osztályának kutatóiból számos 
tagot szerez az egyesületnek. E szervező tevékeny
ségének eredményeként a két intézet kutatóinak 
nagy része az egyesületben végez társadalmi 
munkát szakmai célkitűzéssel, ami az érintett 
iparágak részére hasznos volt és ezen felül az 
egyesületi életet is színesítette.

Jakóby Lászlónak (aki szinte állandóan a 
Kohászati Lapok szerkesztője, főszerkesztője) rend
kívül nagy és pozitív hatása volt a Kohászati 
Lapok tartalmára azzal, hogy mind az iparban, 
mind a két kutató intézetben dolgozó szakembe
reket közlemények írására sarkalta. Számos fiatal 
szerzőt ő biztatott első közleményének megírására, 
de nem csak biztatott hanem tanáccsal és közvet
len segítségnyújtással is támogatta őket.

Mindezeken kívül Jakóby László mind szak- 
könyvek írója is jelentékeny munkát végzett. 
Több, mű szerzője illetőleg társszerzője esetleg 
fejezetszerzője volt [3].

A Fémipari Kutató Intézetben a sok erőfeszítés
sel és jelentős költségráfordítással létrehozott 
fémkohászati kísérleti berendezéseket azonban 
rövid működés után, az iparfejlesztési célkitűzé
seknek erőteljes módosulása miatt (az alapanyag- 
iparban folyó beruházások jelentős mértékű meg
szorítása következett be) központi intézkedésre 
leállították és egyben feleslegesekké váltak. A léte 
sítésiiknek előfeltételét képező új üzemek vagy 
sokkal szerényebb keretben valósultak meg (pl. 
a gyöngyösoroszi ércbányához csatlakozóan terv 
bevett cinkkohó kivitelezésére a bánya és ércelő
készítőmű üzembelépése után már nem került sor), 
vagy törölték őket az országos iparfejlesztési 
tervből (pl.: a magnézium kohó létesítésére).

A Fémipari Kutató Intézetnek a tevékenysége 
ettől kezdve csupán a meglévő iparági termelő 
üzemek esetenkénti problémáinak elhárítására 
szorítkozott.

Ez időponttól kezdődően az intézeti kutatás 
súlypontja az alumínium kohászati kinyerése és a 
fém feldolgozásának irányába tolódott el hirtelenül 
és Jakóby Lászlónak e neki szintén nem idegen 
területre kellett átállítani osztálya főtevékeny
ségét.

Ez a témaváltás és számos az intézet célkitűzé
seiben és szervezetében bekövetkező változás nagy 
leterhelést jelentett a szívműködési panaszokkal 
egyre gyakrabban küzdő Jakóby László részére. 
Orvosi intelmek ellenére azonban nem mérsékelte 
a 60 éves korához mért túlzott mértékű munka
terhelését. Most is úgy vélte, hogy büntetlenül 
folytathatja megszokott, hosszú munkanapjait. 
Esetenként méltatlankodott ha meg-megszédiilt 
jártában, vagy légszomja volt néhány lépcsőfokon 
való felmenet után, de úgy tartotta, hogy egy-egy 
-  ahogy ő nevezte, „nitroglicerin-pasztilla” (Nit- 

romint) bevételével — e múló ,,üzemzavarok” 
kiküszöbölhetők. Állapota azonban a megítélésénél 
lényegesen súlyosabb volt és egy intézeti tudo
mányos tanácsülésének végén — a vendégektől 
házigazdaként búcsúzva — érte őt a hirtelenül 
jött szívhalál. Munka közben tározóit közülünk!
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Az adalékos bauxit-feltárás eredményei az Almásfüzitői
Timföldgyárban

D l  M Á T Y Á S I  J Ó Z S E F ,  oki. vegyész T Ó T H  B E N J Á M I N N Á ,  oki. vegyész T Ó T  H F К U K  S C ,  oki. vegyészmérnök
Almásfüzitői T imföldgyár

A bauxitban lévő vasásványoknak a Bayer- 
eljárásban történő átalakításához mész és anionos, 
vagy mész és kationos katalizátor adagolását 
próbálták ki, vagy a feltárás során hidrogránát 
típusú  vegyületeket adagolnak. Íg y  javul az alu- 
m í X ium oxid kihozatal, csökken a marónátron 
fogyasztás. A  változások röntgendiffrakciós analí 
zissel jól ellenőrizhetők.

Az utóbbi években többen foglalkoztak a 
vasásványok átalakításával a Bayer eljárás folya
matában [1], [2], [3], [4], [5]. Az ALUTERV—FKI 
és a magyar timföldgyárak (Almásfüzitő, Ajka) 
eljárásokat dolgoztak ki, mész és anionos [6], [7] 
vagy mész és kationos [8] katalizátor egyidejű 
alkalmazására. Más változat szerint a feltárás 
előtt képzett hidrogránát típusú vegvületek ada
golásával [9] biztosítják a feltárás alatt a goethit 
hematittá történő átalakítását és az ebből származó 
technológiai előnyök elérését [10, 11].

Adalékos feltárás az Almásfüzitői Timföldgyárban

Az Almásfüzitői Timföldgyár főként goethies 
bauxitot dolgoz fel. Az adalékos feltárás beveze
téséig (1979 vége) 225 °C-os feltárási véghőmér
sékleten 20 percig tartózkodott a feltárandó zagy. 
Ilyen feltárási körülmények között a bauxitban 
lévő alumínium-ásványok közül a bőhmit, a 
gibbsit és a kaolinit teljesen oldódott, de feltárat
lan maradt a goethit rácsába izomorf helyettesí
téssel beépült 1— 2 % A120 3 és körülbelül ugyan
ennyi diaszpor. Emiatt a gyakorlati feltárási 
kihozatal jóval alatta maradt az elméletileg szá
mítottnak.

A rosszul ülepedő goethites vörösiszap az 
ülepítő és mosó berendezéseknél kapacitás csök
kentést okozott és éreztette hatását a timföld 
minőségében is (nagy Fe20 3 tartalom.) Ezért 
kellett olyan technológiai módosítás, amely beru
házás nélkül növeli az ülepítő és mosóberendezések 
teljesítményét. Valamennyi alábbi technológiai 
változatot üzemi méretekben kipróbáltuk, 
bauxit/goethit vörösiszap (hematit) 220—300 °C,
10—60 perc

katalizátorok:
CaO

és/vagy CaO + Cl” és/vagy SO” 42
és/vagy CaO + Fe2+ és/vagy Mn2+ és/vagy Mg2+
és/vagy 3CaO • Al2_ .r(Fe*)03 -kSi02 • (6—2k)HaO

E kísérletek kedvező tapasztalatait Almásfüzitőn 
a feltárás rekonstrukciójánál figyelembe veszik. 
Autoklávsoronként 3 db, egyenként 50 m3-es 
autoklávot építettek be. így még a termelés 
fokozása mellett is lehetővé vált a tartózkodási 
idő 20 percről I órára történő megnövelése. 
A kibővített, 11 autoklávból álló sorokon azonban

D K : 669.712.111.2

a régi autoklávok miatt folyamatosan és bizton
ságosan csak 235—238 °C sorvégi hőmérsékletet 
lehetett tartani. A feltárási hőmérséklet növelésé
nek apparativ korlátái voltak, a technológia 
optimalizálásához csak a katalizátor készítés 
módjában, a katalizátor mennyiségének és a 
beadagolás helyének megválasztásában adódtak 
változtatási lehetőségek. Jelenleg is folyik a 
fejlesztési tevékenység, hogy még kisebb hőmér
sékleten és még kevesebb égetett mésszel 90% 
körüli goethit hematit átalakítást biztosítsunk.

A technológia fontosabb mutatóinak alakulása 
az adalékos feltárás bevezetése után

Bár az új technológia bevezetése (1980 eleje) 
óta eltelt másféléves periódust még nem tekint
hetjük a folyamatos és zavartalan üzemelés 
időszakának, az adalékos feltárás előnyei szembe
tűnően mutatkoznak. Az 1. ábrából ez jól látható, 
ahol az adalékos feltárás szempontjából legjellem
zőbb technológiai adatokat tüntettük fel: a 
fajlagos NaOH felhasználást, a timföld Fe20 3 
tartalmát, a mosók elvételi iszapkoncentrációit, az 
összgyári timföldkihozatalt, valamint ezen értékek 
alakulását befolyásoló bauxit Al20 3/Si02 hánya
dost és a felhasznált mész mennyiségét. Nem 
ábrázoltuk külön a bauxit goethit tartalmát. 
A vizsgált időszak alatt a feldolgozott bauxitban 
az összes Fe20 3 mennyiségének 30—35%-a goethit- * 7

50
állag 12345678910 127234567 6

■*—1979—*---- 1980— —— 1981—

NaOH kg/t 
timföld

F 6 2 ö j* /i 
timföldben

Elvetéli iszap 
koncentráció g/lben 
a mosóknál.

Timföld 
kihozatal %

A h  0 3/ S i 0 3 
bauxitban

Adaték CaO-ban 
kg/t timföld

\K L -1 8 9 -1 \

7. ábra. Jellemző technológiai adatok az adalékos bauxit 
feltárás bevezetése után
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ben volt. Az ábrán a havi mérések átlagából 
számolt éves átlagokat folytonos vízszintes vonal
lal jelöltük.

A technológia ellenőrzése céljából naponta 
mért, de a 2. ábrán havi átlagokként feltüntetett 
elemzési eredményekből, illetve á belőlük számí
tott arányszámokból következtetni lehet a goethit- 
hematit átalakulás mértékére (relatív goethit % 
a vörösiszapban), ellenőrizni lehet az adagolt 
katalizátor mennyiségét (CaO % az autokláv 
iszapjában), meghatározhatjuk a katalizátoron 
kívül a mosósori kausztifikáláshoz felhasznált 
mész mennyiségét (CaO % az utolsó mosóiszap
ban), a kötött A120 3 és Na20  veszteség alakulását 
a feltárás alatt (Âl20 3/Si02 és Na20/Si02 súly
arány az autokláv iszapban), a mosósoron az 
Na2Ő és A120 3 változását (Al20 3/Si02 és Na20/Si02 
súlyarány az utolsó mosó iszapjában).

Az Al20 3/Si02 súlyarány az autokláv iszapban 
és az utolsó mosó iszapjában eltérhet egymástól, 
egyrészt azért, mivel a feltárósoron képződött 
kalcium-aluminát egy része a mosósor szóda
szintjét megfelelő értéken tartva visszaoldható, 
másrészt pedig a mosósori kausztifikálásnál a 
rendszerbe juttatott mész ismételt kalcium-alu
minát képződést eredményezhet. Technológiai 
zavaroknál a hidrolízis jelensége is befolyásol
hatja a fenti mutatószám alakulását. Helyes 
technológiai irányításnál a két érték alig külön
bözik egymástól.

Az adalékos technológia alkalmazásának 
előnyei és eredményei

NaOH veszteség csökkenés
A vizsgált időszakban az adalékos feltárás a 

technológiai számítások szerint az Almásfüzitői 
Timföldgyárban kb. 7 kg kötött NaOH csökkenést 
eredményezett 1 tonna timföldre vonatkoztatva. 
Ezt a megtakarítást az 1979. évhez képest 50 kg 
égetett mész/tonna timföld adagolással értük el, 
ami még az oldott NaOH megtakarításban is 
szerepet játszott, így ezen adatpárból az egységnyi 
mennyiségű CaO által okozott NaOH megtaka
rítás még nem számolható.

A közölt eredmények a 2. és 3. ábráról sem min
den esetben olvashatók le egyértelműen, mivel az 
összgyári technológiát jellemző fajlagos mutató
számokat nem csupán az adalékos feltárás, hanem 
a bauxit minősége és más, a kihozatalra és a 
veszteségekre ható intézkedések is befolyásolták.

A z ülepítők és a mosók üzemének javulása

A jobban ülepedő és az átkristályosodás miatt 
kevesebb finom diszperz részecskét tartalmazó 
hematitos vörösiszap révén javult az ülepítők 
üzeme és a termelt aluminátlúg tisztasága: Fe20 3 
tartalma az új technológia bevezetése óta 15—20 
mg/dm3, a korábbi időszak 30—35 mg/dm3 
értékéhez képest. A mosók elvételi iszapkoncent
rációja közel 100 g/dm3-rel nőtt (1. ábra), ami 
az oldott NaOH veszteségben a kötött veszteség
nél is nagyobb mértékű csökkenést jelent. A

átlag 1 2 3 4  5 6 7  63Ю 121 2 3 4 5  6 7  S

-  1979~ ~  1 9 8 0 ---- —•— 79Ő7—

NafllSi03t
töm egarány az utolso  
m osó iszapban

AlfiJSiO,
tömegarány az utolso 
mosó iszapban

CaO9/.
az utolso moso 
iszapban

Na20 /S i0 2
töm egarány az autokláv
is za p b a n
AI,0,tSi0,
tömegarány az autokláv
iszapban
CaO9/»
az autokláv iszapban

Rel. goethit V» 
vörósiszapban

\K L -1 8 9 -2 \

2. ábra. A  vasásványok transzformációjának mértékére és a 
veszteségek alakulására jellemző viszonyszámok a vizsgált 

periódusban

mosók üzemére jellemző éves adatokat az /. sz. 
táblázatban ismertetjük.

A timföld tisztaságának javulása

A 15—20 mg/dm3 Fe20 3 tartalmú aluminátlúg- 
ból, amint az az 1. ábrán is látható 0,020— 
—0,030% Fe20 3 tartalmú timföldet termelünk, a 
korábbi 0,050 % körüli értékkel szemben. »

A timföldben 1981 elején jelentkező Fe20 3 
növekedés magyarázata az, hogy az ülepítőket 
— kísérleti jelleggel — a liszt egy részét szintetikus 
ülepítőszerrel pótolva üzemeltettük. így kissé 
nagyobb vastartalmú, de még kielégítő minőségű 
timföldet állítottunk elő.

i
Az А Z20 3 kihozatal növekedése

1980-ban a kihozatal javulást nem észleltünk. 
Ennek magyarázata részben a katalizátorkészítés 
módjában rejlett. Amikor a hidrátmosóvízből

I. táblázat

Az ülepítő és inosó-dorrok üzemére jellemző 
paraméterek

É v

Ü lepítő
A lum inát-

l ú g
e20 3

m g / d m 3

U tolsó mosó

T im föld Folyadék
F e20 ,%  Iszap fázis 

g /d m 3 N a20
______________________ g /d m 3

1972 2 5 ,9 0 , 0 5 2 262 4,1
1973 27,1 0 ,0 4 6 279 4 ,2
1974 2 7 ,4 0 ,0 4 9 2 5 7 4,1
1975 33 ,1 0 ,0 4 8 2 4 0 4 , 5
1976 3 0 ,2 0 ,041 242 5,1
1977 2 6 ,3 0 ,041 241 4 ,0
197 8 2 7 ,4 0 ,0 4 3 2 4 2 4,1
197 9 2 8 ,9 0 ,0 4 6 2 8 9 4 ,7
198 0 2 2 ,5 0 , 0 3 5 331 3 ,8
1981 18 ,0 0 , 0 3 0 3 7 5 3 ,0
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2. táblázni
V «i 'ol l i i lhcmat i t  áfalakítás maghatározásához kiméri reflexiók

B aux it

О

K aolinit (hkl 001)

°Í
T T 1̂

G oethit (hid 110) d(A) =  4,18
, о

K aolinit (hkl I I I ) d(A) =  4 ,186
о

(hkl I I I ) d(A) =  4 ,139
о

H em atit (hkl 104) d(A) — 2,0!)
о *

G oethit (hkl 130) N d(A) =  2,69
о

1 lem atil (hkl 110) d(A) =  5,21

történő katalizátor készítésre tértünk át, a kiho
zatal is növekedett és 1981-ben 0,7 (1,9% kihoza
tal javulást mértünk.

A technológiai ellenőrzése
A röntgendiffrakciós analízis a technológia 

irányításában korábban is fontos szerepet kapott 
112], de jelentősége a vasásványok átalakítását 
vcgzo technológiai folyamat ellenőrzésében még 
hat gsúlyozottal)!). Laboratóriumunkban program- 
vezérléssel és automata mintaváltóval felszerelt 
PHILIPS röntgendiffraktométer működik Си Kot 
sugárzással és grafit monokromátorral, amely a 
technológia kézbentartásához nélkülözhetetlen in
formációkat szolgáltat.

Rendszeres, napi vizsgálatok

Mérőműszereinkkel naponta ellenőrizzük a vas
ásványok átalakulásának mértékét. A feldolgozott 
bauxitból és a feltárt zagy iszapjából autók láv- 
soroíiként vett mintából meghatározzuk a vasás
ványok relatív %-os mennyiségét (relatív goethit 
%) a 2. táblázatban feltüntetett reflexióknál a 
csúcs alatti integrált intenzitás, egymáshoz viszo
nyításával. így követhetjük a goethit mennyiségé
nek feltárás alatti csökkenését anélkül, hogy

3. ábra. Adalékon én adalék nélküli bauxit feltárásokból 
származó jellemző röntyendiffraktogram részletek

Vörösiszap

I /I ‘ =  100 —

J/ Г - 100 G oeth it (110)

I/1‘— 45 —

I/O — 35 —

i / r  =  ioo H em atit (104)

Í/1‘ =  30 G oethit (130)

1/Г —50(75) H em atit (110)

szükségünk leime a bauxit és vörösiszap elemi 
analízisére. A bauxitban szükség van a kaolinit 
relatív intenzitásainak kimérésére is, mivel koin
cidencia van a kaolinit és a goethit reflexiói között 

A 3. ábrán bemutatott röntgendiffraktogram 
szemléletesen mutatja egv adalék nélküli és egy 
adalékos feltárásban keletkezett vörösiszap fázis
összetételének különbségét. A 4. ábrán pedig egy 
goethites, Almásfüzitőn feldolgozott bauxit és 
adalékos feltárásból származó hematitos iszap 
jellemző röntgendiffrakciós csúcsait tüntettük fel. 
Az üzemi technológiával átlagosan 80% körüli 
goethit-hematit átlalakítást sikerült elérni. A 
világ más gyáraiban elért eredményekhez történő 
viszonyításra kiszámoltuk a goethit-hematit átala
kítás jellemzésére szolgáló BROWN én TREMU
RA Y [2] által használt goethit-hematit arányt is:

Goethit 1ц«х0,5
Hematit Jm

ahol:
Ino —Goethit d(A) = 4,18-nál I = 100 
I012 - Hematit d(A) = 3,66-nél I/l1 = 25

amely magyar bauxitokban 0,7—0,8, vörösiszap
ban 0,14—0,10 volt.

A goethit-hematit arány számításánál módosí
tottuk BROWN én TR E M B LA Y  képletét, mivel

•/. ábra. B auxit és adalékos feltárásából származó vörös
iszapban a hematit és a, goethit jellemző reflexiói
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1,1
a hematit 3,69 d(A)-nél megjelenő reflexióját 
csak a kis Si02 tartalmú (0,4—1,0%) bauxitokból 
származó vörösiszapoknál lehet használni. A nagy 
kovasav tartalmú (10—15% Si02) magyar vörös
iszapoknál a nátrium-alumínium-szilikátok koinci
denciája miatt a hematitnak a feltüntetett reflexió
ja tisztán nem mérhető. Ezen reflexió intenzitását a 
hematit d(A) 2,51 -nél megjelenő csúcsából kaptuk 
meg. Az arányok egymáshoz történő viszonyítása 
még így is csak tájékoztató jellegű összehasonlí
tást tesz lehetővé, mivel számos más tényező 
(pl. a goethit és hematit szemcsék nagysága) is 
befolyásolhatja a csúcs alatti területek intenzitását.

Az NaaO és A120 3 veszteségek számítása a bauxit 
és a vörösiszap teljes fázisvizsgálatáról

Esetenként elvégezzük a bauxit és vörösiszap 
teljes ásványtani elemzését azért, hogy meghatá
rozzuk az Na20  és A120 3 veszteségeket befolyásoló 
fázisokat.

A 3. táblázatban egy bauxit és belőle származó 
vörösiszap kémiai és fázisvizsgálati adatait mutat
juk be. Ezen adatokból a veszteségeket az alábbiak 
szerint számoljuk.
Na20  veszteség csökkentés számítása: a mészada- 
golás során megfigyelt lúgnyereség a hidrogránát 
típusú szilárd oldatok képződésének eredménye 
[13], azaz a

3CaO • Al,03 • k*S'i()2 • (6—2k)H20 (CAS)
és a

3CaO • Al2_*(Fe*)03 • kSi02 • (6—2k)H20

révén [14], ahol esetünkben & = 0,90 és az ezen 
fázisba beépült Si02 nem tud

ATa20 • A120 3 • l,7SiOa • H20  (NAS)
összetételű vegyületet alkotni [15]. Ezáltal a 
CAS-ba beépült Si02-vel egyenértékű mennyiségű, 
az utóbb megadott NAS képlettel kiszámolható 
Na20  megtakarítás jön létre [15]. A mészadalékos 
feltárásoknál tehát a bauxit Si02 tartalmából a 
NAS mellett CAS is keletkezik, elfogyasztva a 
NAS elől az Si02 egy bizonyos hányadát.

A CAS fázisban a ,,k” értékét röntgendiffrakciós 
elemzéssel határozzuk meg. A Novoszibirszki I V- 
H IM SZ Intézetben [16] úgy találták, hogy a 
vegyületbe beépült kovasav móljainak száma és a 
reflexiók kovasavmentes CA fázis vonalaihoz 
képesti eltolódása között arányosság áll fenn. 
Méréseinknél az Intézet által készített diagramokat 
használtuk. A Si02 beépülés által okozott reflexió
eltolódásokat a 3. ábrán jelöltük.

Saját röntgenlaboratóriumunk mérései szerint 
viszont a CAS-ba beépült Si02 nemcsak a reflexiók 
helyét, hanem a diffrakciós csúcsok relatív inten
zitását is megváltoztatja. Ezért a pontos fázis 
vizsgálatoknál a kémiailag elemzett CaO%-ból 
kell kiindulnunk. A 3. táblázat adataiból

CaO % kémiai elemzés szerint 7,8
Ennek fázismegoszlása:

CaO % kalcitban 1,2
CaO% CaTi02-ban 3,2
(ekvivalens az ossz. Ti02-vel)
CaO% CAS-ban 3,4

Ha a ,,k” értéke = 0,90 akkor 
Si02% CAS-ban

Ez utóbbi nagyon fontos szám a kötött Na20  
veszteség csökkenés szempontjából, ugyanis ezzel 
egyenértékű mennyiségű (NAS képlettel számolt)

3. táblázat

Almásfüzitőn feldolgozott bauxit és hozzátartozó 
vörösiszap fázisösszetétele

A lkotórész % B aux it Vörösiszap

Kém iai elemzés 
ALÓ, %
S iö 2 %
F e20 3 %
TiO.,
CaO %
N a /)  %

R öntgend iffrakc iós fáziselem zés:
A120 3 % bőhm itbeii 29,5 0,3

a la tt
g ibbsitben 12,7 0,3

a la tt
d iasporban 1,2 0,9
goethitben 0,9 0,5
kaolinitben 5,(5 0
szodalitban 0 4,6
kankrin itben 0 7,5
CAS-ban 0 2,1

Összesen 49,9 15,6

S iü 2 % kaolinitben 6,6 0
kvarcban 0,6 0
szodalitban 0 4,6
kankrin itben 0 7,5
CAS-ban 1,1

Összesen 7,2 13,2

CaO % kale itban 0,3 1,2
dolom itban 0,3 0
C aT iö 3-ban 0 3,2
CAS-ban 0 3,4

Összesen 0,6 7,8

F e20 3 % he in atitb an 14,7 36,4
goeth itben 6,3 2,5

Összesen 21,0 38,9

„ k ” CAS-ban 0 0,90

4. táblázat

Az S i02 megoszlása mész adalékos és adalék nélküli 
feltárás vörösiszapjaiban

Mész adalék
Mész adalékos nélküli feltá-

feltárásnál rást feltételez-
ve

Az S iö„-t hordozó
fázisok N A S+C .AS NAS

S i()2 % megoszlása 12,1 + 1 ,1  —= 13,2 13,20
K ö tö tt  A120 3% m eg 

oszlása 1 2 ,1 + 2 ,1 --14,2 13,20
K ö tö tt A l / ) 3% növeke 

dés az adalékos fel
tá rá s  iszap jában 14,2— 13,2 =  1,0%

(vörösiszap ban elei n ze tt %)
Al20 3/S iö 2 sú lyarány  a

vörösiszapban a k ö tö tt
veszteségből eredő 14,20 13,20
Al2ö 3-a t figyelem be ------- =  1, ,075 ------- =11,0
véve 13,20 13,20

49,9 15,8
7,2 13,2

21,0 38,9
2,5 4,6
0,(1 7,8

0 7,9
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a kötött Na20  megtakarítás: Na20% vörösiszap
ban, amely a NAS helyett CAS-ba beépült (vörös
iszapban elemzett %-ról van szó) Si02-vel egyen
értékű :

1,1X0,606 =  0,666%

Ha figyelembe vesszük a vörösiszap fajlagost, 
és az eredményt NaOH-ban számoljuk, akkor:

6 ,66X 1.325X1,37 = 12,1 kg NaOH/tonna tim 
föld az adalékos feltárás röntgendiffrakciós analí
zissel kimutatható kötött NaOH megtakarítása 
(az adagolás nélküli technológiához képest). Szá
mításainknál figyelmen kívül hagytuk a T i02 
által okozott kötött Na20  veszteséget, mivel ezt 
röntgendiffrakciós analízissel nem tudjuk egyér
telműen követni.

A kötött A120 3 veszteség növekedés és a kiho
zatal alakulása: a fázisvizsgálatokkal magyaráz
ható az a jelenség is, hogy a vörösiszapban az 
Al20 3/Si02 súlyarány (3. ábra) nem csökken 
olyan mértékben, amint az az alumogoethit és a 
diaszpor beoldódása m iatt várható. A mész adalékos 
feltárásoknál ugyanis a kötött A120 3 veszteség. 
Az Al20 3/Si02 mólarány nagyobb 
mint a NÁS-ban: a CAS-ban,

1 mol ALO3___9 ! 1 mól Ala03
(0,5—0,9) mól Si02 ’ ' l,7molSi02

Az előbbi számítások alapján:

CaO % CAS-ban = 3,4 
A120 3 % CAS-ban = 2,1

0,85

Technológiai számítások fázisúim alapon

Adalék nélküli Adalékos fel- b
Jellemző feltárásban tárásban .§ ^

feltételezett kapott ered- .3 '^
értékek menyek b

AUO3 k ihozatal növekedés 
szám ítása

I. K ihoza ta lt növelő hatások 
A120 3% goeth itben
(vörösiszapban) 1 ,8 0,5 +  1 , 8
A120 3 % d iaszporban 1,5 0,9 + 0 , 6
(vörösiszapban

K ih o za ta lt csökkentő 
hatások

3,3 1,4 +  1,9

A L 0 3% CAS
13,2

2,1  
12,1

— 2,1  
+  1.1

A 120 3% n a s

Összes A120 3%, am ivel a
13,2 14,2 —1 , 0

k ihozata lt szám ítjuk 1 6,5 15,6 +  0,9

K ihozatal növekedés % 82,2 83,1 + 0 ,9

* Az adalék nélküli feltárás esetén az alumogoethit nem, a diaszpornak 
egy része beoldódik.

így a vörösiszapban kémiailag elemzett 13,2% 
Si02 a 4. táblázatban szerint oszlik meg az adalékos, 
illetve adaléknélküli feltárás vörösiszapjainak Si02 
tartalmú fázisai között.

Az alumogoethit és a diaszpor beoldódásából 
származó Al20 3-nak először a táblázatban ismer
tetett 1,0 % kötött veszteség növekedést kell 
kiegyenlíteni, kihozatal javulást csak az ennél 
nagyobb mértékű beoldódás eredményezhet.

Az 5. táblázatban a technológiai számítások 
eredményeiből látható, hogyha az adalékos fel
tárás vörösiszapját és ugyanabból a bauxitból 
adalék nélküli feltárással várható vörösiszapot 
összehasonlíthatjuk, valamint összegezzük a kiho
zatalt növelő és csökkentő hatásokat, akkor 0,9 % 
kihozatal javulás mutatható ki.
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Delius Christof Traugoţt selmeci bányász professzor
kohászati működéséről

JL) R. Z 8 Л M В О K I  L Á S Z L Ó  levéltárvezető 
Nehézipari Műszaki Egyetem Levéltár

Delius Christof Traugott-nak a selmeci bányászati 
akadémia első bányamúveléstani professzorának a 
(jeolóyiai és a bányászati tudományokon kívül 
eddig kevéssé ism ert, de jelentős fém kohászati 
tevékenységét ismerteti.

Delius Christof Traugott-ot, a selmeci bányá
szati akadémia első bányaműveléstani professzo
rát, a hazai és a nemzetközi tudományos világ, 
mint az Anleitung zu der Bergbaukunst [1] с. 
korszakalkotó mű szerzőjét, a geológiában és a 
bányászati tudományokban új utat járó tudóst 
tartja számon. 1979-ben, Delius halálának két
száz éves évfordulóján a hazai és külföldi mélta
tások, megemlékezések is bányászati és geológiai 
szakirodalmi munkásságát állították életművének 
középpontjába. Méltán tették, hiszen ez terem
tette meg világhírnevét már saját korában, majd 
biztosított halhatatlanságot részére az utókorban 
is. Éppen ezért hat különösnek két évszázad 
távlatából, hogy Delius szakmai pályafutásának 
mintegy felét, elsősorban és túlnyomórészt kohá
szati kérdések töltötték ki, s a kohászat területén 
elért eredményei hozták meg részére az anyagi 
sikereket is. A kérdés különösségét fokozza az is,' 
hogy fémkohászati tanulmányáról, mely hat esz
tendő leforgása alatt az akkori világ négy vezető 
nyelvén megjelent, az utókor megemlékezői és 
bibliográfusai teljesen megfeledkeztek. — A való- 
sághűbb Delius-kéj) megrajzolásához szeretnénk 
hozzájárulni azzal, hogy Delius kohászati tevé
kenységére vonatkozó kutatásaink főbb ered
ményeit most vázlatosan összefoglaljuk.

Először fussunk át Delius életpályáján az 
irodalomból közismert adatok alapján. 1728-ban, 
vagy 1729-ben született Thüringiában. Quedlin- 
burgi, wittenbergi és magdeburgi egyetemi évei 
alatt jogot, matematikát és természettudományo
kat hallgatott. 1751—53-ban a bécsi kincstár 
ösztöndíjasaként tanult a selmeci bányaiskolán. 
(Ebben az időben a két évfolyam iskola első 
évében a matematika, s a bányászat-kohászat 
egészének áttekintése, második évében pedig 
egy választott főszakterület részletes tanulmá
nyozása volt a feladat. Nem tudjuk, hogy Delius 
a bányászat-bányajog, a bányamérés, az ércelő
készítés, a kohászat és a pénzverészet közül 
melyik szakot választotta: kezdeti szakmai műkö
dése bányamérői végzettségét valószínűsíti.) 1753- 
ban bányafelőr Selmecen, 1754—56-ban segéd- 
bányamérő Szomolnokon. (Itt bányamérésből nyert 
versenyvizsgát.) 1756-ban a Felvidékről a dél
magyarországi Bánságba került, ahol először az 
oravicai bányahivatalnál bányamérő, s az ottani 
bányaiskola tanára lett, majd segédbányamesteri 
beosztásban tevékenykedett. 1761-ben a dognács- 
kai bányahivatal vezetőjévé nevezték ki bánya-

D K : 669.2/8 Delius T raugott.

mesteri rangban. (Ebből az időből számos bánya
térképe ismert [2].) 1764— és 1770 között a 
bánsági kerületi bányaigazgatóság és bányabíróság 
ülnöke. (Ma így mopdanánk, szakreferense: olyan, 
nagy tudású munkáját szervezi, irányítja.) Itt 
írja meg ismert geológiai tanulmányait a hegyek 
keletkezéséről, az ércesedés folyamatáról stb. [3]. 
1770 szeptemberétől 1772 márciusáig a selmeci 
bányászati akadémia bányászati tanszékének taná 
ra. Kinevezésével együttjáró feladatként ekkor 
írta meg világhírűvé vált bányaműveléstanát. 
Innen a bécsi kamarához rendelték szolgálat
tételre tanácsosi rangban. Az első években itt 
valószínűleg bányaigazgatási és bányajogi ügyek
kel foglalkozott, majd 1775-től a gömör—szepesi 
és a szatmári bányászat-kohászat átszervezésének 
és fejlesztésének tejhatalmú irányítója lett. Ekkori 
utazásai alkalmával írta meg a vörösvágási 
opálokról szóló tanulmányát [4]. 1778 nyarán 
betegszabadságot kap, s gyógyulást keresve Itá 
liába utazik. Firenzében halt meg 1779. január 
21-én.

Szembetűnő, hogy Delius életútjának kutatója 
és életrajzírója [5], Mihalovits János professzor, 
Delius bánsági működésének másfél évtizedéről 
mindössze térképészeti tevékenységét említi. Ké
sőbbi, szomolnoki és nagybányai felülvizsgálatai
nak (1775—76) eredményeiről pedig csak láb
jegyzetben számol be. Mint a következőkben 
látni fogjuk, Delius kohászati munkássága éppen 
ezekre, az életrajz által meg nem világított idő
szakra esik.

Delius Christof Traugott bánsági bányaigazga
tósági ülnök 1768. július 18-án jól alakítható réz 
előállítására vonatkozó gyártási javaslatot nyújt be 
a bécsi udvari kamarához [6]. A javaslat szövegé
ből kitűnik, hogy az udvari kamara jutalmak 
kitűzésével kívánta ösztönözni a kohász szak
embereket olyan eljárások kidolgozására, ame
lyekkel megszüntethető lenne a réz — egyébként 
e korban igen gyakori — ridegsége. (Ebben az 
időben Európa-szerte, ugrásszerűen megnő a réz 
iránti kereslet. A szepességi rézterület ekkor éri el 
virágkorát: a birodalom réztermelésének több, mint 
felét, az európai termelésnek mintegy 15—20% -át 
adja. A magyarországi réz ismét a nemzetközi 
érdeklődés középpontjába kerül: holland, majd 
angol tőke segíti a termelés fokozását, a kelet
indiai társaságok hajóin Indiába és Kínába is 
eljut a magyar réz.) Delius kamarai javaslatainak 
elbírálásáról nincs tudomásunk. Szövege azonban 
fényes utat járt be: Born Ignác, aki 1770 nyarán 
a bánsági bányászatot-kohászatot tanulmányozta, 
levelében megküldte azt a svéd J . J. Berber 
bányatanácsosnak, aki viszont Born leveleit kö
tetbe gyűjtve — köztük Delius tanulmányát is —• 
1774-ben kiadta németül. A magyarországi bányá
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szat-kohászat iránti nemzetközi érdeklődést jelzi, 
hogy a kötetet 1777-ben londonban angolul, 1778- 
ban Velencében olaszul, 1780-ban pedig Párizsban 
franciául is kiadták [7].

Delius tizenöt oldalas tanulmányában először 
összefoglalja a rézgyártás akkor alkalmazott folya
matát. Megjegyzi, hogy ez a technológia már az 
elődök kezén kialakult, s a jelenlegi technikai 
szinten ennél jobbat nem igen lehet kitalálni. 
(Ma már tudjuk, hogy az akkori rézgyártási 
technológia ftem sokban különbözött az Agricola 
által leírtaktól.) De a gyártási folyamat egyes 
fázisaiban — folytatja "Delius — lehetne olyan 
változtatásokat végrehajtani, amelyek a jó vég
termék, az alakítható réz előállítását nagymérték
ben elősegítenék. (A rendkívül költséges, nagy 
mennyiségű tüzelőanyagot fölemésztő rézgyártás
sal ebben az időben 98% körüli tisztaságú rezet 
tudtak előállítani, amely gyakran alkalmatlan
nak bizonyult mind a kovácsolással való megmun
kálásra, mind pedig alakítható sárgaréz ötvözésére. 
Delius, saját kísérletei és megfigyelései, valamint 
elméleti felkészültsége alapján, konkrét javaslatokat 
tesz mind a pörkölés (Röstung), mind a nyers
olvasztás (Rohschmelzung), mind pedig a tömé- 
nyítés (Duplirung) helyes elvégzésére.

Javaslataiból néhányat említünk mutatóban: 
a pörkölésnél nem szabad erős tüzet használni 
(nagy hőmérsékleten dolgozni), többek közt, mert 
sok kén távozik el, s nem marad elegendő, ami 
lekösse a vasat, továbbá a réz a vassal, kénnel 
arzénnal, s különféle elemekkel, később már 
nehezen szétbontható tűzálló masszává áll össze 
(nehezen szétválasztható ötvözetet alkot); a 
halmokba végzett pörkölést falakkal körül vett, 
fedett helyen kell végezni, hogy a tűz erőssége 
(a munkahőmérséklet) ne az időjárástól függjön; a 
halmok szokásos nagyságát (180—200 bécsi mázsa, 
Centner), nemhogy növelni nem szabad, a várható 
tüzelőanyag-megtakarítás érdekében, hanem — az 
elvégzett kísérletek eredményeire támaszkodva — 
csökkenteni kell, mintegy 120 bécsi mázsára 
(kb. 6 t), az enyhébb pörkölés biztosítása érdeké
ben; a nyersolvasztásnál (kéneskőre olvasztásnál) 
rendkívül nagy jelentősége van az érc pirittartal- 
mának, s az összetétel pontos ismeretének; a 
pirit-elemzésre módszert is javasol: fölveti a pirit 
előkészítő, kénre dúsító olvasztásának gondolatát; 
a nyerskéneskövet (Lech oder Rohstein) nem 
szabad nagy réztartalomra olvasztani, mert a 
visszamaradó kevés kén nem tudja a vasat 
lekötni: szerinte a legmegfelelőbb réztartalom a 
nyerskéneskőben 17—18% (17—18 font /bécsi má
zsa). Delius a réz ridegségének okát a visszamaradó 
vastartalomban látja, ezért — véleménye szerint — 
a végső fázisban, a tisztításnál (Garmachen) 
tiszta kén, ólom, vagy ólomoxid (Bley—Glöthe) 
adagolása lenne célszerű a vas lekötésére. (Ebben 
az időben még nem tudták, hogy a kénnek nagyobb 
a rézhez való vegyrokonsága, mint a vashoz.)

Delius nem alaptalanul panaszkodott a kortárs 
kohótisztekre, hogy nem ismerik a ,,metallurgiai 
kémia” alapjait, nem keresik a jobb megoldásokat, 
s csökönyösen ragaszkodnak az évszázadok óta

alig változott, elavult megoldásokhoz r javaslatai
ból, melynek többsége helytállónak bizonyult 
nem sok valósult meg a bánsági kohászatban. 
Az egy évtized múlva arra utazó F. Griselini, 
aki jól ismerte, s nagyra értékelte Delius tanul
mányát, arról számol be, hogy mindössze a 
pörkölőhelyek befödése és szélfogó fallal való 
körülkerítése történt meg, de a piritek kiválasztása 
és megvizsgálása, a pörkölésnél a tüzelés módja 
stb. a megcsontosodott hagyományokat követi, s 
nem a pontos és helyes megfigyelésen alapszik [8].

A Delius által javasolt eljárási mód lényegileg 
azokon az alapelveken nyugszik, amelyeket a 
nagyüzemi rézgyártás korszakának kezdetén Fal
ler Károly professzor, mint évszázados tapasztala
tok összességét ismerteti négykötetes fémkohá- 
szattanában [9]. Delius előadásmódja és stílusa 
ebben a tanulmányában is — e korban szokatla
nul — tömör és kristálytiszta^

Delius bánsági működésének másik jelentős 
kohászati alkotását Edvi Illés Aladár kilencven 
esztendővel ezelőtt megjelent — azóta azonban 
kevéssé hasznosított — tanulmányából ismerjük 
[10]. Edvi Illés a török uralom alól fölszabaduló 
Bánság vaskohászatának kialakulását kutatva 
— levéltári anyag alapján — részletesen leírja a 
resicai vasgyár alapításának körülményeit, mely
ben Delius, mint bányaigazgatósági ülnök, vezető 
szerepet játszott. (A resicai vasgyártás ma is 
jelentős, a romániai vaskohászat egyik bázisa.)

A Berzava patak völgyében fekvő Bogsán 
település mellett már 1719-ben működött kincs
tári vasolvasztó. A háborús viszonyok, s a kellő 
szakértelem hiánya következtében a vasgyártás 
azonban csak nehezen fejlődött: 1740-ben, majd 
1760-ban nagyolvasztókat építenek ugyan, de 
ráfizetéses termelésük miatt hamarosan magáno
sok ■ bérletébe kerülnek. A kincstárnak mind 
hadi, mind iparfejlesztési céllal, égetően szüksége 
van a vastermelés fokozására. 1768. augusztus
8-án a bécsi udvari kamara leiratban rendelkezik 
a bogsáni vasgyártás fejlesztéséről. Az ügy intézé
sét Delius és F. X. Wöginger bányaigazgatósági 
ülnökökre bízzák. Delius és társa mái’ szeptember 
3-án részletes fölterjesztést küld Bécsbe: véle
ményük szerint a bogsáni vasmű fejlesztése, 
kedvezőtlen fekvése miatt, nem célszerű, vizsgá
lataik szerint Bogsántól mintegy 20 km-re, a 
Berzava felsőbb folyásánál lenne alkalmas hely 
két-három nagyolvasztó és hámorok telepítésére. 
Itt a víznek kellő esése van fölülcsapó-vízikerekek 
működtetésére, megfelelő csatornázással és víz
gyűjtő építésével télen is lehetne üzemeltetni a 
hámorokat, a közelben másfélméternyi vastag
ságú, jó minőségű vasérctele]) fekszik, s a környék 
erdőségei szinte kimerüthetetlenek. (Ez utóbbi 
annyira igaznak bizonyult, hogy még az 1890-es 
években is három faszéntüzelésű nagyolvasztó 
működött Resicán, — hazai vaskohászatunk nem 
nagy büszkeségére.) A fölsorolt előnyök Bogsán- 
ban nem voltak meg. Az udvari kamara gyorsan' 
intézkedik: október 31-én elfogadja Deliusék 
javaslatát, s utasítást ad a részletes tervek kidol
gozására. Deliusék ezt követően számos fölter
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jesztést készítenek, s intézkedést bocsátanak ki. 
(Egyikban megtiltják a bogsáni bányahivatalnak, 
hogy a jövőben kincstári bánya- és kohóműveket 
magánosoknak adjanak bérbe.) A resieai gyár 
telepítését 1769. október 25-én hagyják véglegesen 
jóvá, s november 1-én már meg is kezdődnek a 
munkálatok. A beruházást Delius és társa vezeti, 
az építési vállalkozókkal a szerződést ők kötik 
meg stb. A kiviteli terveket reichensteini Müller 
Ferenc oravicai és Redange József dognácskai 
bányamesterek készítették. (Müller Selmecen N. J . 
J arguin első tanítványai közé tartozott. Nevéhez 
fűződik a tellur fölfedezése.) A resieai vasmű 
terveiben 2 nagyolvasztó, 3 rúdvas-, 1—1 szeráru - 
és polírozóhámor, mintegy másfél km csatorna, 
fűrészmalom, szénpajták, raktárak stb. szerepel
tek . Az addig lakatlan területen így alakult ki az 
új ipari település. A vasmű teljes üzembehelye
zésére 1771 júliusában került sor. Ekkorra azonban 
Delius már Selmecbányán volt professzor és 
bányatanácsos. A fölszentelési ünnepséget a Deliu- 
sék helyébe lépő Müller és Redange bányaigaz
gatósági ülnökök jelenlétében tartották meg. 
(Müller később követi Deliust a bécsi udvari 
kamarai tanácsosságban is. Ebben a tisztében 
rendezi sajtó alá, s adatja ki 1806-ban kincstári 
költségen Delhis bányaműveléstanának második 
német kiadását.)

Mihalovits kissé csodálkozva jegyzi meg, hogy 
Deliust több életrajzírója a ,,metallurgia profesz- 
szora”-ként említi. Közlése szerint ennek az az 
alapja, hogy Delius, a tanári kinevezése előtti 
személyes tárgyalások során vállalkozott a ,,gya
korlati kohászat és kémlészet” előadására is. Az 
udvari kamara 1771 októberében — nyilván a 
megbeszélések alapján — utasítja is a gyakorlati 
kohászat oktatására. (A selmeci akadémia első 
majd másod évfolyamán oktatott ..kohászat
kémia” előadói, N. J. Jacquin, majd G. A. Scopoli, 
kiváló kémikusok és természettudósok voltak, 
de kohászattal a gyakorlatban sohasem foglal
koztak. Ezért látszott célszerűnek a Delius által 
előadott harmadik évfolyamon a gyakorlati bányá
szat. mellett, a gyakorlati kohászat oktatását is 
bevezetni [11].) A fentebb vázoltak alapján, 
számunkra most már természetesnek tűnik, hogy 
Delius vállalkozott, s joggal vállalkozhatott a kohá
szat gyakorlatának oktatására is. Ekkor azonban a 
bécsi udvari kamarai tanácsosság felé tekintett 
már, s a kohászat oktatása elől kitért. (Vélemé
nyünk szerint az utókor nagy kárára: Delius, 
bányarnűreléstanához hasonló színvonalú kohászati 
kézikönyv megírásával, ma a kohászai klasszikusai 
között is helyet foglalhatna.)

Delius hat esztendei bécsi működése alatt két 
ízben töltött hosszabb időt magyarországi bánya- 
és kohóműveknél: először 1775-ben Szomolnokon, 
majd 1776-ban Szomolnokon, Nagybányán és 
Diósgyőrött tartott felülvizsgálatot, s ennek ered
ményeképp rendelt el átszervezéseket. E két 
évi működésének eredményei alapján meggyőződ
hettünk arról, hogy Delius a kohóipar felsőszintű 
irányítását is kiváló szakértelemmel intézte.

1775-ös vizsgálatai alapján megszerkesztett je
lentésében Delius kifejti, hogy a szomolnoki

réztermelés, (mely e korban a Habsburg-biroda
lomban az első helyen állt évi 1000 t körüli ter
melésével) évről-évre azért ráfizetéses, mert a 
huzamos ideje használatban lévő ércbeváltási 
szisztéma a megváltozott árviszonyok miatt ked
vezőtlenné vált a kincstár számára, továbbá a 
bányabírósági és bányaigazgatósági adminiszt
ráció elavult, a hatékony ügyintézés gátjává vált. 
Az udvari kamara e jelentésének hatására küldte 
ki a következő évben Delius teljes hatáskörrel 
felruházott udvari biztosként (Hof-Comissarius) 
ismét Kelső-Magyarországra, az általa szükséges
nek ítélt intézkedések megtételére [12].

Második kiküldetésének eredményeiről a bécsi 
udvari kamara 1778. jan. 30-i rendeletéből [13] 
és a bécsi udvari számvevőség 1784. évi jelentésé
ből [14] értesülünk. A terjedelmes udvari kamarai 
rendeletből kiderül, hogy Delius a felső-magyar
országi réztermelés egészét átfogó gyökeres átszer
vezést hajtott végre, kemény kézzel, elvi hatá
rozottsággal, de mindig emberséggel a bányász
kohász munkában megtört, megöregedett szak
emberekkel és családjukkal szemben. Delius intéz
kedéseinek alapja — szakszerű és folyamatos 
érckémlés megszervezésével — megbízható érc
beváltási rendszer bevezetése, (öt részletes tarifát 
dolgozott ki e célra.) További lényeges újítása, hogy 
— szakosítva a felső-magyarországi olvasztó
telepeket — az azonos típusú érceket azonos 
olvasztókhoz irányította, így lényegesen elősegí
tette. a bizonytalan technológia ellenére is, a 
végtermék állandó minőségének elérését. Számos, 
újításra már nem képes vezető szakembert levál
tott, áthelyeztetett, nyugdíj áztatott, de anyagi 
és erkölcsi elismerésükről minden esetben gondos
kodott. Az új olvasztási eljárások kísérleteiben 
tevékenyen résztvevő olvasztómestereket és ol
vasztárokat előléptette és jelentős béremelésben, 
jutalomban is részesítette őket. A hat évvel 
későbbi számvevőségi jelentés számottevő gazda
sági eredményekről számol be. E szerint, csupán 
a Szomolnokon bevezetett műszaki és adminisztrációs 
intézkedései 1779-től évi 36 000 forint nyereséget 
hoztak, s fognak hozni a jövőben is a kincstárnak. 
A jelentés öt csoportba foglalja össze Delius főbb 
intézkedéseit: 1. többszöri próbaolvasztást vég
zett, melynek alapján új olvasztási és ércbeváltási 
szisztémát rendszeresített; 2. új rézolvasztási 
eljárást vezetett be, melyből évi 15 000 forint 
hasznot húz a kincstár; 3. a réz tárcsításával 
csökkentette az ólomhozagot; 4. új, félmagas 
olvasztókat épített, amelyekkel nagyobb fém- 
kihozatalt ért el, csökkentette a faszén-felhasz
nálást, s legalább háromhetes folyamatos üzeme
lést biztosított; 5. a munkabérek rendezésével és a 
felesleges létszám csökkentésével ésszerűsítette a 
munkaszervezést. N agybányán a zúzó- és olvasztó
műveknél új, korszerű berendezéseket létesített, 
s új olvasztási rendszert vezetett be. A számvevő
ség Delius intézkedéseinek tulajdonítja még 1784- 
ben is a jelentős termelést, s a kohóművek jó 
állapotát. (Más forrásból tudjuk, hogy a Delius 
által bevezetett új ércbeváltási rendszer a fernezely 
kohónál 1776. és 1794 között volt érvényben
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[15].) Sajnos diósgyőri működéséről mindeddig 
nem sikerült adatokhoz jutnunk.

További kutatás feladata, annak a megállapí
tása, hogy Delius a szomolnoki rézgyártásnál 
ugyanazokat az elképzeléseket valósította-e meg, 
melyeket nyolc esztendővel korábban a Bánság
ban javasolt, vagy időközben újabb redményekre 
jutott? Mindenesetre kohászati felkészültségével 
messze ki kellett emelkedni a birodalom kohászati 
mérnökei közül, hogy ilyen rövid idő alatt is 
ilyen jelentős termelési eredményeket mutat
hasson fel. Elméleti és gyakorlati tudásának, 
eredeti és konstruktív tehetségének megméretésére 
jó alkalom nyílt a bánsági rézgyártásnál négy- 
ötszörte nagyobb szomolnoki rézterületen.

Delius özvegye évi 600 forint nyugdíjat, kiskorú 
leánya pedig — II. József takarékossági intézke
déseinek bevezetéséig — 200 forint nevelési járu
lékot kapott a kincstártól. Az özvegy három 
ízben fordult az udvari kamarához renumerációért, 
hivatkozva Delius jelentős nyereséget hozó intéz
kedéseire a szomolnoki és nagybányai kohászat
nál. 1784-ben — az említett számvevőségi jelentés 
alapján, de a javasolt 2250 forint helyett csak 
— 1000 forintot, 1792-ben pedig 1350 forintot 
kapott. 1803-ban azonban — nyilván az ekkorra 
már megváltoztatott Delius-szisztéma miatt — 
kérését elutasították [16].

Talán nem érdektelen fölsorolni Delius jövedel
mének alakulását (pénzbeli-f természetbeni java
dalmak átszámítása ezüstforintban): 1754.: segéd- 
bányamérő 156 frt, 1756.: bányamérő 456 + 50 frt, 
1761.: h. bányamester és bányamérő 456 + 50 frt, 
1764.: bányaigazgatósági ülnök 1000 + 700 frt, 
1772.: kamarai tanácsos 3000 + 700 frt, 1773.: 
udvari tanácsos 4000 + 7000 frt. A Delius által 
kinevezett olvasztómesterek jövedelme 156 frt volt [17].

Delius kohászati működésének részletes föl
tárása a jövő feladata. Ezzel a vázlatos ismerte
téssel Delius sokoldalú szakmai műveltségére és 
fölkészültségére, illetve kohászati működésének 
korabeli és maradandó eredményeire szerettük 
volna irányítani a hazai szaktársadalom figyelmét.
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Felhívás
A könyvtár bizottság ezúton is kéri főleg budapesti tagjainkat, hogy a még náluk levő kikölcsönzött köny
veket és folyóiratokat a Központi Bányászati Fejlesztési Intézet II. Varsányi Irén u. 40—44. szám alatti 
székházában működő egyesületi könyvtárba leltározás érdekében mielőbb adják vissza.
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Szakosztályi hírek
Kemencét* szakmai nap

Az A lum ín ium kohászati Szakcsoport 1982. decem ber 
15-én a MAT székházban ,, Feladataink és lehetőségeink 
az a lum ín ium ipari lángkemencék energiafogyasztásának 
csökkentésére” c. szakm a i d é lu tán t ta r to tt .  Pálovits Pál, 
a Szakcsoport elnöke üdvözölte a közel harm inc fős 
hallgatóságot, m elyben képviselte m agát az A jka i 
Alum ínium kohó, a Tatabányai A lum ínium kohó, a 
Székesfehérvári K Ö F É M , a  Balassagyarm ati Fém ipari 
Vállalat, a Metalloglobus apci Qualität gyára , a  M A T  
és az A L U T E R V -F K 1 .

Bevezetőjében röv iden k ité rt az energ iafelhasználósra, 
m in t korunk legexponáltabb kérdései egyikére. E zu tán  
Temesszentandrási A ndrás  az A L U T E R V -F K I techno 
lógus tervezője ta r to tta  meg a szakm a i nap  címével 
azonos cím ű előadását. R öv iden jellem ezte az iparág 
olvasztó és öntő  lángkem encepark jának  m űszak i szín 
vonalát és jelenlegi energiafelhasználási ad a ta it. Majd 
részleteiben ism erte tte  a hagyom ányos és im pulzus

tüzelőrendszerek tüzeléstechnika i param étere it, azok 
összefüggéseit. Az energ iafogyasztást befolyásoló té 
nyezők és m egoldandó feladatok  á ttek in tése  u tá n  az 
előadás felh ív ta a figyelm et azon lehetőségekre, m elyek 
a tőkés im port k o rlá tá it figyelem bevéve a kevéssé 
ism ert hazai adottságok  jobb k ihasználását, illetve a 
szocialista im porto t helyezik előtérbe. íg y  többek 
kö zö tt a M O T IM  kerám ia rekuperáto ra i és m onolitikus 
tűzállóanyaga ira, a  M ezőtúri Fazekasipari Szövetkezet 
M O L E R  téglákkal egyenértékű S I  L  M  О N  IS O  L  és 
S íL fíL O C K 1 S 0 L  új tűzállóterm ékeire, csehszlovák és 
N D K  szálas tűzállóanyagokra, illetve a v árh a tó  új 
K Ő S / j I O  term ékekre.

Az előadást követően kerekasztal megbeszélés h an 
gu la tú  szakm a i v ita  a lak u lt ki, m elyben felszólalt 
Réber Ferenc, Bercsényi A ndrás, Lukucza Pál, Pálovits 
Pál, Szakasits Tibor és Vörös Csaba. A jól sikerü lt 
rendezvény a szakm a i és egyesületi élet gondja iró l és 
eredm ényeiről szóló b ará ti beszélgetéssel záru lt. (H a j 
nal J . )

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Áresés a titánszivacs piacon

F olyam atos áresés következm ényeképpen az USA- 
ban  3 USA dollárra esett a  titánszivacs lib ránkén ti ára. 
(kb. 6,60 S/kg) A szovjet és kínai fém m egjelenésétől 
függően az ár 2,50— 4,00 S/lb közö tt mozog. Ú jabban  
a  jap án o k  is m egjelennek a p iacon alkalom szerű el
adásokkal. 1982 első nyolc hónapjában  az USA közel 
1100 to n n a  titánszivacsot im p o rtá lt Jap án b ó l (1980 
azonos időszakához képest 74% -os visszaesés.). 14,45 $ / 
kg átlagosan  szem ben az 1981. év i 15,44 S/kg á tlag 
árral. Az im p o rtá lt fém  több  m in t fele hosszúlejáratú  
szerződés keretében kerü lt leszállításra, a  több i spo t 
üzletek kapcsán. A kedvezőtlen á r  k ih a t az USA titá n  - 
szivacs term elésére is. Az Oregon M etallurg ical cég 
4000 to nna /év  kapac itású  üzem ének csak egyharm adát 
használja ki, és m ost o lyan  hírek keltek lábra, hogy 
egészen leállítják  az üzem et. E zt az Oregon igazgató 
sága cáfolja. (H. W.)
Metal B u lle tin , 1082. ok t. 22.

Az ip a r  is b iz a k o d ó

Az Am algam ated M etal Trading  (AMT) előre 
jelzése szerin t az átlagos alum ín ium  á r  1983-ban 65 c/lb 
lesz, az 1982. év i 45 c/lb-s á tlag árra l szem ben (1432,60— 
991,80 S /t). 1982-ben a fogyasztás az előző évhez ké 
pest v álto za tlan  m arad , alig haladva meg a  11,3 m illió 
to n n á t. Az előrejelzés az OECD országokra vonatkozó 
5,4% -os ipari term elés növekedésen alapul. (H. W .)
M etal B ulle tin  1982. o k tó b e r 15.

A SZÍNESFÉMIPAR HÍREI

Űj ausztrál eljárás fémek visszanyerésére

A Broken H ill Associated új e ljá rás t dolgozott ki 
fém eknek kéneskövekből tö rtén ő  kinyerésére. A kon 
szern a Port P irié  ólom kohó m ellett 12,3 millió ausztrál 
dollár befektetéssel ép íti a kísérleti üzem ét, am elyben 
35—40%  réz ta rta lm ú  ólmos-rezes-kéneskőből keres 
kedelm i m inőségű rezet nyernek ki. A kéneskövet 
klorid o ldatokkal lúgozzák, atm oszférikus nyom áson és 
alacsony hőm érsékleten. Az eddigi kísérletek tap asz 
ta la ta i szerin t az eljárás alkalm as m ás fém eknek 
szulfid oldatokból való v isszanyerésére is.

A kísérleti üzem  1984 m ásodik felében kezdi meg a 
term elést és évente 4000 tonna  rezet á llít elő. Élénk

érdeklődés m u ta tkozik  az új eljárás irán t m ás vállalatok 
részéről is, ezért a Broken H ill azzal a gondolatta l 
foglalkozik, hogy szab ad alm azta tja  az t és ígv értéke 
síti. (GY)

Méta! Bulletin, 1982. december 7.

Pápua-Űj-Guinea rézteriuelése

P ápua-Ú j-G u ineában  1981-ben 165 420 to n n a  rezet 
ta rta lm azó  ércet és k o n cen trá tu m o t term eltek . A 
term elés teljes volum ene ex p o rtra  kerü lt, m ely az 
előző évi készletekkel eg y ü tt 168 065 to n n a  ré z ta r ta 
lom nak felelt meg. Az exportból 2,96 k t K ínába , 
56,15 k t  N SZK -ba, 85,02 k t Ja p án b a , 2,74 k t. Dél-K oreá- 
ba és 18,47 k t  Spanyolországba kerü lt. Az 1981. évi 
term elés 19 603 to n n áv a l h a lad ta  meg az előző év it. 
(GY)

W orld M etal .Statistics Sep tem ber 1982.

Peru rézteriuelése

A réz ipar P eru b an  1981-ben 327,6 k t réz tarta lo m n ak  
megfelelő ércet és ko n cen trá tu m o t, 314,3 k t b listerrezet 
és anódrezet, va lam in t 2 1 1 , 2  k t  raffin á lt rezet te r 
m elt. A peru i rézfelhasználás 1981-ben csak 17,2 k t 
volt. A rézterm elés nagyrésze ex p o rtra  kerü lt 1981- 
ben is. 25 k t ércet és koncen trá tum ot, 100,4 k t 
b listerrezet és anódrezet (ebből 13,5 k t K ínába , 30,6 
k t Ja p án b a n  28,6 k t  A ngliában 19,1 k t  az USA-ba 
kerü lt), v a lam in t 186,8 k t reffiná lt rezet (am iből 
19,7 k t- t  Olaszország, 45,1 k t- t Ja p án , 19,1 k t- t  H ollan 
d ia, 12,0 k t- t  Anglia, 42,9 k t- t az USA vásáro lt meg) 
ex p o rtá lt Peru. (GY)

W orld M etal S ta tis tic s  S ep tem b er 1982.

Spanyolország réztermelése

A spanyol réz ipar 1981-ben 57 k t réz tarta lo m n ak  
megfelelő rézércet és koncen trá tum ot, 107,9 k t b lis ter 
rezet és anódrezet, va lam in t 152,1 k t raffin á lt rezet 
te rm elt. E hhez im p o rtá lt 152,8 k t  réz tarta lm ú  ércet és 
koncen trá tu m o t, 8,7 k t  cem entrezet, 31,6 k t  b lis ter 
rezet és anódrezet, valam in t 19,4 k t raffin á lt rezet. 
E x p o rtra  v ittek  0,9 k t b listerrezet és 70,7 k t raffin á lt 
rezet. A spanyol gazdaság 1981-ben 107 k t rezet hasz 
n á lt fel. A spanyol rézipar fé lgyártm ány  term elése 
az alább iak  szerin t a lak u lt: 69,9 k t rézhuzal; 4,8 k t
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rézrúd; 3,9 k t  rézlemez szalag; 10,8 k t rézcső; 0,8 k t 
rézötfvözet huzal; 25,7 k t  rézötvözet rúd; 17,8 k t 
rézötvözet lemez és szalag; 3,4 k t  rézötvözet cső. 
Az összes réz és rézö tvözet félgyártm ány  term elés 
J 981-ben 137,1 k t volt, 29,3 kt-vul kevesebb m int
1980- ban. (GY)

W orld M etal S ta tis tic s  Sep tem ber 1982.

Svédország rézterinelése

Svédországban 1981-ben 51,1 k t réz tarta lom nak
megfelelő ércet és kon cen trá tu in o t, 73,8 k t b listerrezet 
és anódrezet Ebből 13,3 k t hulladékból készült) 
valam in t 61,9 k t  raffin á lt reze t te rm eltek . Ehhez
89.1 k t ércet és koncen trá tum ot, 10,8 k t kéneskövet,
62.1 k t raffiná lt rezet im p o rtá ltak . U gyanakkor 21,9 k t 
ércet és koncen trátum ot, 1 2 , 0  k t  b listerrezet és anód 
rezet, 18 ,1 k t ra ffin á lt rezet ex p o rtá ltak . Svédországban
1981- ben 106 k t raffin á lt rezet fogyasztottak . (GY)

W orld M etal S ta tis tics  S ep tem ber 1982.

Az USA réztermelése

USA réz ipara 1981-ben 1529 k t  réz tarta lom nak  
megfelelő ércet és koncen trá tum ot, 1 377,6 k t b lis ter 
reze t és anódrezet, valam in t 1958,9 k t raffiná lt rezet 
te rm elt. A b lis ter és anód rézterm elésből 1316,8 k t 
ércből (ebből 2 1 , 8  k t  az im  p o rt hányad) és 60,9 k t 
hulladékból szárm az ik. A te rm elt raffin á lt rézből
1581.6 k t  prim er, 377,3 k t pedig másodlagos alapanyag 
ból készült. USA réz im portja az alábbiak  szerin t 
a lak u lt: érc és k oncen trá tum  54,7 k t Cu tartalom m al, 
blister- és anódréz 75 k t, raffiná lt réz 354,9 k t, réz és 
rézötvözet hu lladék 35,2 k t. Az USA rézexportja 
pedig az alábbi anyagféleségekre te rjed t k i : érc és 
koncen trá tum  150,8 k t  Cu tartalom m al, blister- és 
anódréz 9,2 k t, ra ffin á lt réz 59,9 k t, valam in t réz- és 
rézötvözet hulladék 146,2 k t. Az USA-ban 1981-ben
1 8 8 9 . 6  k t  r a f f i n á l t  r e z e t  é s  888,1 k t  r é z h u l l a d é k o t  

h a s z n á l t a k  f e l .  A r é z f é l g y á r t m á n y  t e r m e l é s  2487,5 k t ,  

é s  a z  a l á b b i  ö s s z e t é t e l ű  v o l t :  1 7 5 1 , 3  k t  r é z f é l g y á r t m á n y  

é s  7 3 6 , 2  k t  r é z ö t v ö z e t  f é l g y á r t m á n y .  ( . G Y )

W orld M etal S ta tis tic s . Sep tem ber 1982,

F ü s t g á z o k  o lc s ó  t is z t í t á s a

K ülönböző ipari ágazatokban  évtizedek ó ta  ism ert 
a porlasztásos szárítás. E z t a m ódszert az olasz N iro  
Atomizer cég m ost alkalm assá te t te  füstgázok energia 
takarékos tisz títá sá ra  is. Az új m ódszer bizonyos 
vegyipari és kohászati te rü leteken  is sikerrel haszná l 
ható .

A füstgázok energiatakarékos tisz tításak o r a gázokat 
olyan to ro n y b a  vezetik, am elybe felülről abszorbenseket, 
alkalikus o ld a to k a t vagy szuszpenziókat porlasztanak  
be. íg y  a forró füstgázok és a beporlaszto tt ahszorbens 
közö tt kedvező belső érintkezés jön létre, am i jó 
feltéte leket te rem t a szennyező anyagok megkötésére. 
M iu tán a bep o rlaszto tt cseppecskék m egkötik  a szeny- 
nyező anyagokat, száraz, de folyóképes term ék  kelet 
kezik.

K ísérleti eredm ények szerint legalább 95 százalék a 
folyam at abszorbeiós hatásfoka. Sok esetben pedig 
lehetőség van  a szennyezőanyagot m ár fe lve tt abszor- 
bensnek a folyam atba való részleges v isszatáp lá lására is.

A porlasztásos fü stgáz tisz títás  néhány  tovább i e lő n y e : 
olcsó, m in d en ü tt beszerezhető abszorbensek használ 
h ató k  fel, (például mész), rugalm as üzem v itel nagy 
átlagos abszorbeiós hatásfokkal; korróziós hatások, 
anyaglerakódások nem  lépnek fel a berendezésben; 
m ás, hagyom ányos füstgáz tisz títási m ódszerekhez ké 
pest k isebb a nyom ásveszteség és kisebb az üzem eltetési 
költség. E zenkívül a füstgázok hőenerg iájá t fel 
lehet használni arra , hogy a beporlaszto tt abszorbenseket 
száraz, de folyóképes term ékké alak ítsa á t, am ely 
azu tán  a ham uval, pernyével eg y ü tt —  környezetet 
nem  szennyező m ódon — az a rra  k ijelölt helyeken 
tá ro lható .

A kedvező kísérleti eredm ények alap ján  m ár épül 
egy barnaszéntüzelésű erőm űhöz a füstgázok kémnen- 
tesítésére szolgáló, porlasztásos fü stgáz tisztító  beren 
dezés. (GY)

N épszabadság  1988. ja n u á r  11.

Zaire réztermelése

Zaire 1981-ben 504,8 kt Cu ta rta lm ú  ércet és kon 
cen trá tu m o t, 469,6 k t blister- és anódrezet, valam int
151.5 k t raffinált rezet te rm elt. Ebből exportra került : 
érc és koncen trá tum  35,1 k t Cu tarta lom m al, blister- és 
anódréz 277,4 k t, (ebből 263,6 k t- t Belgium vásáro lt 
meg), raffin á lt réz 150,8 kt. A raffin á lt rézexportból
9.5 k t Belgiumba, 11,1 k t B razíliába, 26,1 k t N SZK-ba, 
11,3 k t Ind iába, 27,9 k t Olaszországba, 10,4 k t H ollan 
d iába, 26,1 k t az USA-ba kerü lt. Zaire 1981-ben 526 t  
rezet használt fel. (GY)

W orld M etal S ta tis tics  S ep tem ber 1982

Zambia réztermelése

Zam b ia réz ipara 1981-ben 587,4 k t  Cu ta rta lm ú  ércet 
és koncen trá tum ot, 571,6 k t blister- és anódrezet.
573,1 k t ra ffin á lt rezet te rm elt. Zam b ia 1981-ben a 
Jugoszláviának  e lad o tt 2 2 0  to n n a  b listerrézen kívül csak 
raffin á lt rezet ex p o rtá lt 555,8 k t m ennyiségben. Ebből 
Franc iaországba 77,1 kt, N SZK -ba 29,0 k t, Görög 
országba 17,7 k t, Ind iába 40,3 kt, Olaszországba
61,6 k t. Ja p án b a  144,3 k t, Svédországba 21,8 kt, 
A ngliába 31,3 k t, USA-ba 37,1 k t, Jugoszláviába 
23,4 k t kerü lt. Ilyen volum enű rézterm elés m ellett a 
belső rézfelhasználás 2,2 k t vo lt csak 1981-ben Z am b iá 
ban. (GY)

W orld M etal S ta tis tic s . Sep tem ber 1982.

AZ ALUMÍNIUMIPAR HÍREI 

Bauxitkonfereneia (leniben

Eredm ény nélkül záru ltak  Genfben az UNCTAD 
égisze a la tt  m egrendezett értekezleten a baux itterm elő  
és fogyasztó országok között létrehozandó nem zetközi 
baux itegyezm ényről folyó .tárgyalások. A terv eze tt 
egyezm ény nagyobb ellenőrzési illetve betekintési 
lehetőséget k ív án t b iztosítan i a baux itterm elő  országok 
nak — m elyeknek többsége a harm ad ik  világ országaihoz 
ta rto zik  —  a baux it, tim föld- alum ín ium ipar m űködé 
sébe. Bár a genfi értekezleten hangsúlyozták  a további 
együ ttm űködés szükségességét, a fejlődő országbeli 
baux itterm elő  országok — ak ik szám ára a baux it 
elsődleges exportterm ék  — és a fő felhasználó, iparilag 
fe jle tt tőkés országok —  ak ik tim földszükségletük 
70% -át ezen országokból fedezik —  k ö zö tt nem volt 
egyetértés az egyezm ény lé trehozásának feltételei, 
illetve form ája tek in te tében . Ezen kívül a jelenleg is 
ta r tó  recesszió, am ely m ind a term előket, m ind a 
felhasználókat sú jtja , nem volt megfelelő időszak 
bárm ilyen egyezm ény k ia lak ítására . (H. W.)

M ining Jo u rn a l 1982. decem ber 8.

C s ö k k e n te t t  t e r m e lé s  a G la i ls to n - i  t im fö h lg y á r b a n

Az ausztrál Queensland A lum ina  Gladstone-i tim föld 
gyára az 1983. 1. negyedévre te rv eze tt 90% -os kapac itás 
kihasználással szem ben valószínűleg csak alacsonyabb 
sz inten fog term elni. Jelenleg névleges kapac itásának  
(2,03 m illió tonna/év) 85% -a üzem el, s ez a százalék a 
következő negyedévben 70— 75-re csökken. Ném i 
ja v u lás t a II. negyedévtől várnak . (H. W.)

M etal B ulletin  1982. decem ber :i.
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A z  U S A  é s  J a m a ik a  t im fÖ h ls z e r z ő ilé se

N y ilvánosságra hozták  a Jam a ik a  és az Egyesük. 
A llam ok-beli General Motors közö tt lé tre jö tt egyezm ény 
részleteit. Az ügylet 270 k t tim föld 3 éven keresztül 
tö rténő  szállítását foglalja m agában járm űvek , gépek 
és berendezések szállításával ellentételezve. E z utóbb i 
évi fi millió S értékben, am ely 3 év alatt, IS m illió S 
érték e t képvisel. A General M otors közlése szerint az 
ügylet eélja nem elsősorban a tim földellá tás biztosítása, 
hanem  a .lám áikévá! való kereskedelem  m egkönnyítése 
volt, az ország ism erten nagy dev izaliiánya m ia tt. 
(Ez utóbbit, igazolja az is, hogy fenti adatok  alapján  
szám ítva a tim földre egy 67,— $/t-s  érték adód ik, 
am ely a jelenlegi sovány 120,— S/t-s tim földárakhoz 
képest is rendk ívü l alacsony). (H. W.)

M etal B ulletin  1982. decem ber :í.

Indul az lateralii mina

A venezuelai Interalum ina  tim földgyár 1083 m árciu 
sában  kezdi meg a term elést. A M ineracao B io do Norte 
v állala tta l m egkö tö tt szerződés értelm ében az e lkövet 
kező 3 évben 2,5 M t b au x ito t im portál. (F o rrás: Suri 
nam, Brazilia, S ierra Leone, G uyana.) Az ország hazai 
b au x itbányá jában  1985-ben indul meg a k iterm elés. 
Az In teralum ina tim földgyár 1983-ban v árha tóan  
300 k t, 1984-ben 600 k t, 1985-ben 1000 k t  tim földet 
á llít m ajd  elő. Az ország jelenlegi tim földellá tó i: 
Jam a ik a , D om inika i K öztársaság. Az üzem  jövőre 
200— 250 k t tim földet szállít m ajd a hazai Venalum  és 
Aleasa kohóknak a két kohó összkapac itása 400 k t/év , 
de jelenleg csak 70% -os kihasználással üzemel, így a 
m egterm elt tim föld egy része export célokra is rendel 
kezésre áll. (H. W.)

M etál B ulletin 1982. n ovem ber 28.

Indonéz tiniföldgyár költségei

Az indonéz korm ány 750 millió S-os kere te t h ag y o tt 
jóvá a 600 k t/év  kapac itásúra te rv eze tt tim földgyár 
építéséhez. A beruházás befejezését 198fi-ra tervezik . 
(H. W.)

Metal B ulletin  1982. novem ber 18.

M ining Jo u rn a l 1982. nov em b er 15.

Timföld/aluiníniiiin csereügylet Venezuela és Jamaika 
között

A V  enalum  (venezuelai állam i vállalat) b arte r 
m egállapodást k ö tö tt  Jam a ik áv a l és a  M arc Bich  
Com pany-va\ a lum ín ium  tim föld  ellenében tö rtén ő  
szállítására 1983-tól kezdődően. T ovábbi tá rgya lásokat 
fo ly ta t hasonló egyezm ény elérése érdekében a P hillip  
Brothers céggel és a több i tim föld  ellátó jával. A Vena- 
lum 1982-ben v á rh a tó an  170— 180 k t  alum ín ium ot 
fog term elni, kb. 2 0  k t-val kevesebbet m in t az elm últ 
évben. (H . W.)

M ining Jo u rn a l 1982. novem ber 19.

íu i r é p á i a lu m in iu  in te r n i e lé s

A European A lum ín ium  Association  (EAA) szerin t 
nyugat-európa i térségben az elsődleges alum ín ium 
term elés 1982. első félévében 1693 k t volt, am ely 
4 ,9% -kal m a ra d t el az elm últ év azonos időszakában 
elért 1779 kt-hoz viszonyítva. Az 1982. m ásodik félévi 
alum ín ium term elés v á rh a tó an  850 k t- t  tesz ki (1981. 
II. félév 897 kt). (IT. W.)

Revue de i’A lum iniuni 1982/521. szám .

Új előrejelzés Japán alumíniumiparára

A jap án  M IT I felülv izsgálta a haza i alum ín ium iparra 
korábban  a d o tt  előrejelzését; a haza i term elés az 1982-es 
pénzügy i évben (am ely 1983 m árciusban  záródik) 
310 k t lesz, az im port 1,25 Mt. E zek  szerin t az 1981-es

pénzügy i évhez képest az alum ín ium  term elés 53 ,4%-os 
csökkenése, az im port 17,7 %-os növekedése és a hazai 
fogyasztás 5 %-os visszaesése várha tó . (11. W.)

M etal B u lle tin  1982. decem ber 3.

Timföldgyár indul Írországban

Az A ughin ish  tim földgyár (Limerick, Írország) 
am ely 1983. közepén lép üzem be, fogad ta az első 
liaux it szállítm ány t, amely a guineai Boke bányából 
érkezett. A próbaüzem eléshez további fi bajó beérkezését 
várják . A beruházás 97 %-os elkészülési fokban van, 
tu lajdonjogi m egoszlása a következő: 40% ALCAN, 
35% B illiton, 25% A naconda. A beruházásban  rész t 
vevők ezen érdekeltségük arán y áb an  részesednek m ajd 
a term elésből, ü g y  tű n ik , hogy a jelenlegi nyom ott 
tim földpiac ellenére egyik partn e r sem töreksz ik  a 
gyár beind ításának  elhalasztására. A legutóbb i I. В. A. I. 
s ta tisz tik a  ad a ta i szerin t a tőkés országok tim föld 
term elése a I II . negyedévben 5,08 m illió tonna volt 
(előző évi a d a t 6,06 Alt) éves sz inten 15%-os term elés 
visszaeséssel szám olnak. Ipari szakértők véleménye 
szerin t bár a 3 érdekelt tá rsaság  lehetséges, hogy el 
tu d ja  helyezn i e m ennyiséget, ezen új tim földellátási 
forrás megjelenése a p iacon valahol valak inek problé 
m á t je len thet. (H. W .)

Metal Bulletin 1982. novem ber 20.

Mining Journal 1982. december 3.

Késik az új koliókapacitás üzembevétele

A Noranda  new -m adridi alum ín ium kohójának k ap a 
c itásbőv ítésé t rövidesen befejezik. A n y o m o tt alum í
n ium piaci helyzet m ia tt azonban az új részleg üzem be 
á llítá sá t későbbre halasz tják . A kohó jelenlegi kapac i 
tá sa  140 000 t/év , k ihasználtsági foka 75%-os. A te r 
vezett kapac itásbővítéssel a kohó nom inális kapac itása 
225 000 t/év  lesz. (H. W.)

Revue de l’A lum in ium  1982/521. sz.

Az Alusuisse 1982. évi veszteségei

Az A lusuisse  konszern v árh a tó an  rekord veszteséggel 
Zárja az idei évet, m iu tán  az elm últ évben 52 m illió 
Sír (23,6 m illió 8 ) veszteséget könyveltek  el. Az a lu 
m ín ium  szektor eladása iban, am ely az ossz. eladások 
2 /3 -át képezik, az év első kilenc hón ap jáb an  10 %-os 
visszaesés k ö vetkezett lie. M egítélésük szerin t jelenleg 
az alum ín ium  árak  az 1976-os szinten állnak. A csoport 
prim er alum ín ium  term elését az USA -ban 60% -kai, 
míg E u ró p áb an  10% -kal fogta vissza. íg y  kohói 
jelenleg átlagosan 6 7 %-os kapac itásk ihasználás m el
le tt  üzem elnek, csak anny i elsődleges alum ín iu 
m ot á llítan ak  elő, am enny it sa já t üzem eikben fel
dolgoznak. Jelen leg  a p iacon érvényesülő alacsony 
árak  m ia tt fe lad ták  korább i elképzeléseiket, am ely 
szerin t é rték esíte tték  volna rak tá ro n  lévő kohóalum í
n ium  készleteiket. Új elképzelések szerin t te rm ékeiket 
feldolgozott fo rm ában  k íván ják  eladn i, ( if. W .) ,

F in an c ia l T im es 1982. n ovem ber 18.

Lassítják a Valesul kohó felfuttatását

A Valesul alum ín ium kohó term elése 1982-ben 40 000 t  
lesz. A kohó teljes k ap ac itá sá t 1983-ban éri el ( 8 6  000 
t/év). F igyelem be véve a jelenlegi n y om ott alum ín ium - 
piaci h e lyze te t a  szakértők  szerin t a kohó még 1983-ban 
sem fog m űködn i te ljes kapac itással. (II.  W .)

Revue de l ’A lum in ium  1982/521. sz.

Alinníiiiiimkohók indításának elhalasztása

1985-re h a lasz to tták  a brazil A lune  (Recife) alumí- 
n ium kohó építésének elkezdését. A h alasz tás t a jelenlegi 
ny o m o tt altim ínium piaci helyzette l és a m egem elt 
energ ia árakkal m agyarázzák. Az Alcoa of A ustralia 
1985-re h a lasz to tta  az eredetileg 1983-ra te rv eze tt 
Portland-i alum ín ium kohó első egysegének várh a tó  
üzem beléptetését. (H. W.)

R evue de l’A lum in ium  1982/521. sz.
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Gyors vizsgálat terepen

a BARSZ-1 -  új készülék segítségével

BARSZ—3  -  diffrakció nélküli hordozható rönt
genanalizátor, amely a több kom
ponensből álló különböző anya
gok vegyi és mennyiségi összeté
telének gyors vizsgálatára szolgál.

BARSZ-3 -  közvetlenül a geológiai kutatás 
helyén a próbaanyag elemzésére 
szolgáló készülék.
Ezenkívül alkalmas az ötvözetek 
összetételének elemzésére, ellen 
őrzésére a színes és vaskohászat
ban valamint selejtezésére a kü
lönböző anyagok raktározásához.

Az új BARSZ—3 készülék előnyei:
Magas küszöbérzékenység, vizsgálandó elemek 
széles skálája, nagy teljesítmény, megbízható
ság.
A készülék arany érmet kapott a Plovdivi Nem
zetközi Vásáron 1982-ben.

Főbb műszaki adatai:
Vizsgálandó elemek skálája: 

К-sorozat Ca-tól — Mo-ig 
L-sorozat Ta-tól — U-ig 

Küszöbérzékenység % 0,05-ig 
Vizsgálandó elemek 
koncentrációjának skálája % 100-ig 
Vizsgálati idő perc 
Vizsgálati eredményeink 
reprodukálhatósága 
regisztrált alaphibaszázalék % 0,8 
Táphálózat feszültsége V 

Változó áramú hálózattól 
frekvencia 50 60 Hz 220 ± 22 
egyenáram forrásától 18 ±  2 

Teljesítmény igény V — A 
egyenáram forrástól 25 
váltakozóóram forrástól 60 

Méretek mm 
készülék 316X156X156 
vezérlő-állvány 360X160X190 

Súly kg 13

Exportálja: V/O TECHSNABEXPORT
Szovjetunió, 121200 Moszkva 
Szmolenszkaja-Szennaja u. 32/34 
Tel.:244-32-85 
Telex: 411328 TSE SU
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Пилиш ш и, Д . : Деятельность Ласло Якоби в об
ласти литья нежелезных сплавов .................... С 12J

Автором пересмотрена деятельность 25 лет по
койного инженера Ласло Якоби. В его работе 
можно различать три этапа: работал заводским 
инженером, руководил собственным инженер
ным бюром и работал исследователем. В конце 
концов сведен обзор о публикационной дея
тельности Л. Якоби по литературе.

Ковач, М .—Спи, 3 .— Хорват, Т .:  Ф акторы, влия 
ющие на охлаждение отработанной формовоч
ной смеси ..................................................................С 126

Авторами пересмотрены зависимости между 
параметрами, определяющими температуру и 
содержание влаги отработанной формовочной 
смеси, познание которых необходимо к регули
рованию охлаждение смеси. Изложены данные 
исследования охладительной системы смеси на 

. одном сталелитейном заводе.

Ш аркёзи, 3 .:  Новейшие данные к историю литей 
ного завода в г. Мукачево .................................... С 129

Венгерский Общегосударственный Архив в 
1977 г. получил документации от 1812—78 гг. 
работы чугунолитейного завода в г. Мукачево 
принадлежащего в то время графам Шенборн. 
Многочисленные данные в этой документации 
являются ценными по познанию технических 
и экономических условий заводов и цехов, 
принадлежащих к имению.

I N Н А I; 1’

P üissy , L.: László Jakóby’s Tätigkeit auf dein Gebiet 
des Gießens der NE-M etalle ...................................... S 121
Der A utor faßt die T ätigkeit von László Jakóby  
(der vor 26 Ja h re n  verstorben  ist) auf dem  Ge
b iet des Gießens der N E-M etalle zusam m en. Drei 
H au p tab sch n itte  können in seinem Lebensweg 
voneinander untersch ieden  w erden: seine T ätig 
keit als B etriebsingenieur, als P rivatingen ieur und 
als Forscher. Am E nde dei" A bhandlung ist die 
L iste László Ja k ó b y ’s P ub likationen  zu finden.

К ovate, M .—S z íj, Z .—-Horváth, T .:  Die Abkühlung 
des Altsandes beeinflußende Faktoren ................ S 125

Die V erfasser geben einen Ü berblick der Z usam 
m enhänge, d ie die T em peratu r und den F euch 
tigkeitsgehalt des A ltsandes bestim m en und in 
deren K enntn is  die Geschw indigkeit der A bküh 
lung bee influßt w erden kann. Es w ird über die 
P rü fung  des Sandkühlsystem s einer Stahlg ießerei 
und über die daraus gezogen Folgerungen infor 
m iert.

Sárközi, Z .: Neue Beitrage zur Geschichte des Mun- 
käeser Eisenwerkes ................................................ S 129

• In  1977 geriet das S chriftm aterial der Jah re  
1812— 1878 des M unkácser (heute: M ukacevo, 
Sowjetunion) Eisenwerkes, welches im  B esitz der 
G rafenfam ilie Schönborn w ar, in das U ngarische 
N ationalarch iv . Die A ngaben, d ie dar in  zu finden 
sind, erw eitern  unsere K enntn isse hinsichtlich der 
technischen und w irtschaftlichen V erhältnisse der 
zum  H errsohaftsgu t gehörenden B etriebe.

C O N T E N T S

P ilissy, L .: László Jakóby’ s activity in the sphere of 
founding of non-ferrous metal ..............................P 121

The au th o r sum m arizes th e  non-ferrous m etal 
founding ac tiv ity  of László Jak ó b y , who passed 
aw ay 25 years ago. Three m a in  phase of his p a th  
of life can be m arked  o u t : he w orked as works 
engineer, as p r iv a te  eng ineer and as research wor
ker. A t th e  end of th e  artic le  th e  lis t of László 
Ja k ó b y ’s publications is to  be found.

Kováts, M .—S zíj, Z .—Horváth, T . : The factors in
fluencing the cooling of return sand ..................... P 125

The au thors offer a su rvey  of th e  connexions, 
which determ ine th e  tem p eratu re  and  th e  am ount 
of m oisture of re tu rn  sand and  w ith  th e  know led 
ge of which th e  speed of cooling can be  influenced.
The s tudy  of th e  sand cooling of a steel foundry 
and th e  conclusions draw n from  it  are m ade 
known.

Sárközi, Z .: New contributions to the history of the 
Munkács Iron F actory ............................................ P 129

The docum ents from  th e  period 1812— 1878 of the 
M unkács (today  M ukachevo, Soviet Union) Iron  
F ac to ry  owned by  j e  Schönborn coun ts got to  
th e  H ungarian  N ational Arch ives. The g rea t n u m 
ber of particu lars, which are to  be found in  i t  im 
prove our knowledge relating  to  th e  technical 
and  economic conditions of th e  p lan ts  belong 
ing to  th e  Schönborn estate.
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Зависимость термических характеристик стали 
от хим. состава и температуры. Критический 
анализ зависимостей действующих ранее. Пока 
занные зависимости более пригодны для прак 
тики чем старые.

Ш питтел, Т .—Нензел, А .—Ш питтел, М .: Энер
гоемкость и энергопотребление деформацион
ных способов .........................................................  С 293

Ёнергопотрсбление нагрева и термообработки. 
Исчисление идеальной и действительной дефор 
ционной энергии. Енергопотребление различ 
ных способов обработки. Влияние производ
ственных и материалотехнических факторов i 
деформационную энергию.

Чиграное, М . Г .—Л арин, А. В .—Емелянов, А. Н .: 
Состояние и эффективность примемения непре
рывной разливки в странах СЭВ и СФРЮ С 300

Практический опыт примемения. Изложение 
двух современных установок непрерывной раз 
ливки: дугообразной установки, у которой поток 
идёт по дуге постоянного радиуса; и наклонной 
установки. В этом случае радиус дуги изменяет
ся под кристаллизатором. Економическая оцен
ка непрерывной разливки в Советском Союзе. 
Важнейшие аспекты сотрудничества стран-чле
нов СЁВ.

Хорват, 3 .:  Удельная энергопотребность произ
водства металлов ..............................................  С 311

Удельная энергонуУда производства металлов 
составляется из энергопотребности горного де
ла, подготовки руды и доменного процесса. По 
различным металлам показывается соотношение 
удельной энергии отдельных фаз и всего произ
водства.

Галамбош, Л .—Штейнер, Ъ .: Современные энер 
госберегательные технологические возможности 
для кальцинации гидрата глинозема ...........  С 315

Изложение сегодня действующих оборудований 
кальцинации и те намерения, которые направле 
ны на их совершенствование. Перечисление уже 
полученных результатов и дальнейшего направ 
ления венгерских развитий. На основе анализа 
теплобаланса показываются возможности сни- 
ния отходов и необходимых для этого оборудо
ваний.

Лимпар, И .—Штейн, М .:  Измельчение зерна алю 
миния и алюмосплавов на Заводе по Производ
ству Легких Металлов г. Секешфехервар . . .  С 319

В конце 1980 г. на ЗПЛМ  поступили производ
ству проволочного A1TÍ5 В1 вспомогательного 
сплава. Изложение экспериментов по измельче
нию. зерна на этих проволокообразных сплавах 
и полученных результатов. По их эксперимен
там проволокообразное измельчение зерна более 
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Practical experiences w ith continuous casting. 
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p roduct is led in its to ta l length along a curve 
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th e  cooperation in th e  Comecon countries.

Horváth, Z .:  Specific energy com sum ption produc
ing metals .................................................................... P 311

The energy com sum ption producing m etals is 
a sum  of the energy com sum ption of the m ining 
and th a t  of the m etallurgy. The rates of the two 
com ponents a t  the producing of various m etals 
are given.

Galambos, L .—Steiner, J Modern, economical techn 
ical solutions for tlie calcination of the alum ina 
hydrate ........................................................................  P 315

The au thors m ake us acqua in ted  w ith th e  equ ip 
m ents for calc ination usual a t  present, and-w ith  
the striv ing  afte r th e  m odernizing of the tra d i tio 
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o n e s ........... ...................................................................  P 324

For the appraisem ent, of th e  ceram ic alum ina 
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knowledge of the characteristic  d a la  hav ing an 
effect on the production  of ceram ic articles very 
im portan t.
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D ie A bhäng igkeit der w ärm etechnisehen K ennzah 
len der S tähle voll iher Zusam m ensetzung und 
T em peratu r. K ritisehe Analyse der früheren Zu 
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Energieaufw and fü r die E rw ärm ung und W ärm e 
behandlung. E nerg ieverbrauch bei verschiedenen 
U m form verfahren, insbesondere bei der H er 
stellung von nahtlosen R ohren. V erfahrens- und 
w erkstofftechnische Einflussgrössen auf den U m 
form energie verbrauch. P roduktionsprozess und 
Energieverbrauch.

Tschigrinov, M . C.—Larin , A . V . —Jemeljanow, A .N .:
Die Anwendung und W irksam ke it des Stranggles 
sens in den RGW -Ländern und in Jugoslav ien . .S  300

D ie prak tischen  E rfahrungen  des Strangg iessens. 
Beschreibung der zwei H au p tty p en  von S trang 
gussanlagen: 1. d ie Bogenanlage, in welcher der 
S trang  b is zum  E nde m it geleichem Bogenrad ius 
geführt w ird; 2. die Strangb iegeanlage, in welcher 
der Bogenrad ius u n te r  dem K ristallisator geän 
d e r t wird. Die w irtschaftliche B ew ertung des 
Strangg iessens in der Sowjetunion. Die Schw er
pu n k te  der Z usam m enarbe it in den R G W -Län 
dern.

Horváth, Z .: Spezifischer Energiebedarf der Her 
stellung von M e ta llen ...............................................  S 311

D er spezifische E nergiebedarf der H erstellung 
von M etallen se tz t sich aus dem  E nerg iebedarf 
des Bergbaues und aus dem der V erhü ttung  
zusam m en. D ie V erhältnisse der K om ponenten  
w erden bei der H erstellung versch iedener M etal
le erö rtert.

Galambos, L .—Steiner, J .:  Moderne, energiesparen 
de technologische Lösungen zum Kalzinieren des 
T onerdchydrates......................................................... S 316

D ie Verfasser m achen uns m it den  zur Zeit ge 
b rauch ten  K alz inieranlagen, sowie m it den die 
M odernisierung der trad itionellen  Anlagen be 
zweckenden A nstregungen bekann t. D ie einhei
m ischen Erfolge und die K onzeption zur w eite 
ren  E ntw icklung werden erö rtert.

Lim pár, I , — Stein, M Gefüge Verfeinerung von 
Al und Al-Legierungen in den Leichtm etall W er
ken in Székesfehérvár .............................................  S 319

E nde 1980 w urde eine neue, d rah tfö rm ig  
A lT iöB l H ilfslegierung zur B eförderung der Ge
fügeverfeinerung des A lum inium s sowie der Al- 
Leg ierungen in  den L eichtm etall W erken einge 
fü h rt. Die durchgeführten  Versuche werden be 
sprochen und die Ergebnisse bekann t gegeben.

Kaptai, Gy. — und Mitarb.: Techn ische K enn 
der keramischen Tonerden und deren Bestim 
m ung................................................................................ S 324

Zur B ew ertung der keram ischen Tonerden ist 
ausser der chem ischen Zusam m ensetzung auch 
d ie K enntn is der Kenngrössen, w elche d ie H er 
stellung von keram ischen G egenständen beein 
flussen, besonders wichtig.



S z e rk e s z té s é r t  f e le lő s :

ÓVARI ANTAL 

S z e r k e s z tő k :

GOMBÁS LÁSZLÓ, GYULASI ISTVÁN, HANTÓ 
KÁLMÁN, HARRACH WALTER, DR. VERŐ BALÁZS

S z e rk e sz tő  b iz o t ts á g :

DR. A L B E R T  B É L A , B A K S A  G Y Ö RG Y , D R . B E C K E R  E R V IN , 
H O R V A T H  C SA B A . D R . H O R V A T H  Z O L T Á N , D R . K A L D O R  
M IH Á L Y , K O V Á C S L Á S Z L Ó , D R . K O V Á C S T IB O R , N A G Y - 
Z S A D A N Y I E N D R E , P IN T É R  A N D R A S , D R . P IL IS S Y  L A JO S , 
P O H L  L Á S Z L Ó , D R . R E M P O R T  Z O L T Á N , R O M W A LT ER  
A L F R É D , SZ A B IC S  JÓ Z S E F , S E L M E C Z I B É L A , S Z E L E S S  
L Ä S Z L Ö , D R . S Z Ő K E  LÁ SZ L Ó , S Z Ö N Y I G A BO R , SZ Ű C S 
E N D R E , D R . T R A N T A  F E R E N C , Z S A M B O K  EL EM ÉR

A  r a jz o k a t  k é s z í te t te :  K Ü R T Ö S M A R G IT .

B H I l Y R S Z f l T I  ÉS K O H Á S Z A T I  L A P O K

KOHÁSZÁT
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  
É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A

116. évfolyam 7. szám 1983. július

Az acélok hőtani jellemzőinek egy új megadási módja
D R .  R I B A  D E Z S Ő  o k i .  k o h ó m é r n ö k  

T ü z e l é s t e c h n i k a i  K u t a t ó  I n t é z e t ,  M is k o lc

D K :63fi.l 1.4:000,14

A z acélok hőtani jellemzőinek, a jajhőnek, a hő
vezetési tényezőnek, a sűrűségnek és az ezekből 
származtatott hőmérsékletvezetési szám nak az acél- 
minőségtől és a hőmérséklettől való függése. A z acé
lok hőtani jellemzőinek megadására eddig kidolgo 
zott ismertebb módszerek, ezek előnyei és hátrányai. 
A z acélok hőtani jellemzőinek az acélminőség és a 
hőmérséklet függvényében történő megadására k i 
dolgozott ú j módok. A  kidolgozott ú j képletek egy 
szerűek és megfelelően pontosak, a gyakorlati szá 
m ítások céljára alkalmasabbak, m int az ismert 
korábbi képletek.

1. Bevezetés, célkitűzés

Az acélok feldolgozása során a képlékeny alakító 
műveletekhez a kiinduló és megmunkált darabo
kat a technológia előírásai szerint többször izzítani, 
melegíteni, visszahűteni, hőben kezelni kell. Vala
mennyi képlékeny alakító művelet közös követel
ménye az izzítással szemben az előírt alakítási 
hőmérséklet előírt idő alatti, a darabban megfelelő 
egyenletességű eloszlásban való biztosítása. A he- 
vítési folyamatok célszerű irányítása és ellenőrzése 
megköveteli az izzított darab hőmérsékletének, ill. 
annak időbeli alakulásának és darabbani eloszlásá
nak ismeretét. Ezt méréseken kívül számításokkal 
határozhatjuk meg.

Az izzítási folyamatok vezérléséhez és szabályo
zásához ismernünk kell a darab melegedési folya
matát leíró elméleti összefüggéseket és számítási 
módszereket. Acéldarabok melegítési folyamatait 
alapvetően meghatározzák az acél következő hő
tani jellemzői:

— fajhő
— hővezetési tényező
— sűrűség
— hőmérsékletvezetési szám
Ezeknek a hőtani jellemzőknek az ismeretére 

kiindulóként minden acél melegítési — hűtési 
folyamatának számításakor szükség van.

Az acél ezen hőtani jellemzői nem anyagi állan
dók, hanem az acél minőségétől és a hőmérséklet

től függő változók. Izzított acéldarabok hőmérsék
leteloszlásának számításakor az acél hőtani jel
lemzőit mindig az acél minőségétől és a hőmérsék
lettől függő változóként kell figyelembe venni. 
Az acél hőtani jellemzői összetétel és hőmérséklet 
függvényének figyelembe vételét megnehezíti azon
ban az a körülmény, hogy egy ismert minőségű 
acélfajta adott melegítési hőmérséklet-tartomány
ra vonatkozó hőtani jellemzői nem minden esetben 
állnak célszerű formában rendelkezésünkre. Mun
kánk során célul tűztük ki az acél hőtani jellemzői 
acélminőség és hőmérséklet-függésének az ismert 
módszerekhez képest egyszerűbb, alkalmasabban 
használható és pontos leírását [11] [12].

Egy adott acélfajta hőtani-anyagi jellemzőit 
megmérhetjük a korszerű fizikai-kémiai mérőkészü
lékek segítségével. Egy ilyen mérés elvégzésére 
azonban egy-egy izzítási probléma vizsgálata so
rán sokszor nincs lehetőségünk. Ezekben az ese
tekben csak a szakirodalomban található adatokra 
támaszkodhatunk.

A szakirodalomban számtalan acélfajta hőtani 
jellemzőit találjuk meg táblázatokban és grafiko
nokban.

A számítások — főleg a számítógépi vizsgálatok 
— az acél összes hőtani jellemzőit célszerűen az 
összetétel és a hőmérséklet, mint egy-egy független 
változó explicit alakú, könnyen kezelhető, egységes 
szerkezetű, pontos eredményt adó folytonos függ
vények formájában igénylik. A táblázatosán meg
adott értékek, a grafikus megadási mód számítások 
céljára kevésbé alkalmasak.

Fizikai tartalommal bíró matematikai összefüg
gés csak a hővezetési tényezőre ismert, a Lorentz— 
Wiedemann—Franz szabály révén [1]. A hőveze
tési tényező ennek segítségével csak a vizsgált 
acélfajta villamos vezetőképességének, illetve faj
lagos ellenállásának ismeretében határozható meg.

A tapasztalati képletek nagyrésze is főleg a hő
vezetési tényezőre vonatkozik. Reinitzhuber F. [1] 
képletével az acél hővezetési tényezője az acél
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7, ábra. A z  acélok fajhőjének hőmérsékletfüggése, azok 
összetételének figyelembevételével

összetétele és hőmérséklete függvényében egyszerű 
módon és pontosan számítható. Krizsnavoszkij, A.
N. [2] és Nejmark. M. A. [2] által a hővezetési 
tényező számítására megadott összefüggések ke
vésbé használhatóak, mivel a bennük szereplő 
változók nem képletekkel, hanem táblázatosán 
adottak. Ezek a képletek csak kétféle és csak váz 
latosan jellemzett acélminőségi csoportra érvénye
sek.

Valamennyi hőtani jellemzőre egységes rend
szerű, viszonylag egyszerű, megfelelően pontos, 
explicit alakú tapasztalati képleteket dolgozott ki 
Makovszkij, V. A. [3]. Képletei használhatóságát 
nehezítik a bennük szereplő, ritkább, transzcen
dens függvényelemek. Makovszkij az acél minősé
gét nem egyetlen, az összetétel által egyértelműen 
meghatározott változóval veszi figyelembe.

Woelk, G. [4] az acél valamennyi hőtani jellem
zőjét a hőmérséklet és az összetétel függvényében 
egyértelműen meghatározó explicit alakú tapasz
talati összefüggést dolgozott ki, kétváltozós köze
lítő polinomok formájában. Woelk polinomjai 
kellő pontossággal megadják a gyakorlatban hasz
nált acélfajták hőtani jellemzőit az izzítási gya
korlatban előforduló hőmérséklet-tartományban.

Az egyes jellemzők számítása ezzel a módszerrel 
azonban bonyolult és munkaigényes. Emiatt n 
Woelk-íé\e kétváltozós polinomok használatához 
elektronikus nagyszámítógép szükséges.

Az acélok hőtani jellemzőit megadó, ismertebb 
módszereket áttekintve megállapíthatjuk, hogy az 
egyes acélfajták hőtani jellemzői az izzítási hőmér
séklet-tartományukban nem minden esetben és 
nem mindig a számításokhoz célszerű formában 
állnak rendelkezésünkre. Ezért határoztuk el 
az acél hőtani jellemzőinek megadására szolgáló 
ismertebb módszerek hátrányainak kiküszöbölését. 
Célunkat az acélok hőtani jellemzőire a szakiroda- 
lomban fellelhető adatok feldolgozásával kíséreltük 
meg elérni.

2. Az új megadási mód ismertetése

A rendelkezésre álló szakirodalmat [1-10] 
feldolgozva, összegyűjtöttük az ismert és adott 
minőségű és összetételű acélfajták hőtani jellem
zőit a hőmérséklet függvényében. Az így össze
gyűjtött adatok alapján az acélok hőtani jellem
zőinek összetétel és hőmérséklet függését graf iku
san ábrázoltuk. Az 1. ábra a fajhő, a 2. ábra a hő
vezetési tényező, a 3. ábra a sűrűség, míg a 4. ábra 
a hőmérsékletvezetési szám összetétel és hőmér- 
sékletfüggését leíró görbéket mutatja be.

Az ábrák grafikonjai alapján megállapítottuk, 
hogy az acélok a hőtani jellemzőik hőmérséklet 
függvényében való viselkedése szerint az összes 
ötvöző-tartalmuk alapján a következő három 
minőségi csoportba sorolhatók: 2

2. ábra. A z acélok hővezetést tényezőjének hőmérsékletfüg
gése különböző összetételű acélok esetében
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ötvözetlen acélok 0 g  ЕС o s  5,0
gyengén ötvözött acélok 5,0 ̂  IVa  ̂  7,5(atom%) 
őrösén ötvözött acélok 7,4 s  ZCo^  68

A csoportbeosztás alapját képező ZCr> összes 
ötvöző-tartalmat az acél elemi összetételéből az
(1) képlettel számítottuk ki:

m  m

ZCü=  СВ,к = А ж е ^  

1 k = 1
(atom%) (1)

Az (1) képletben használt jelölések értelmezése a 
következő:

Со (atom%) az acél összes ötvözőtartalma 
Co,r (atom%) az acél egyes ötvözőtartalma 
A j?e (g) a vasatom tömege
Ao,t- (g) az egyes ötvözök atomtömege
ÍJö,i- (tömeg%) az acél ötvözőtartalma

к (—) index, amely az acél szóbanforgó
ötvözőelemeit jelöli

■t. ábra. A z acélok hőmérsékletvezetési szám ának hőmér - 
sékletfüggése, figyelembe véve azok összetételét

m (—) az acél összes ötvözőjének szá
mát kifejező index

Az 1—4. ábrák segítségével tapasztalati úton meg
állapítottuk, hogy az egyes minőségi csoportokon 
belül az acélok hőtani jellemzői a hőmérséklet és az 
összetétel függvényében a (2), (3), (4) és (5) tapasz
talati képletekkel jó közelítéssel leírhatók.

Képleteinkben az acél minőségét az ötvözőtar
talom alapján a fentiekben leírtaknak megfelelően 
vettük figyelembe, minőségi mutatóként az (1) 
képlettel meghatározott EC() összes ötvözőtarta
lommal számolva. A képletekhez az acélok hőtani 
jellemzőire a szakirodalomból összegyűjtött adatok 
EMG 999 típusjelű digitális asztali számítógépen 
történt feldolgozásával jutottunk. Az acélok hő
tani jellemzőinek meghatározására kidolgozott 
képleteink a következők.

2.1. A hővezetési tényező 
n) ötvözetlen acélokra

A^l,163 ](А -2-са+Д) А У -273)+О .Гса+ Д + ^ - - ^ ^ + ^ ~ 2з73 ] [W/(mK)j . (2/a) 

h) gyengén ötvözött acélokra
л=  1,163 -[(A+  2^«+ В) -{C ■ ZcS-CT) — T-\-213)2-\-E • Ecö-\- F] [W/fmK)] (2/bj 

c) erősen ötvözött acélokra
1,163 - [{A ■Zeö+B)-(T-273)+C-(П -1\.0у+ Е ]  [W/(mK)j (2/c)

2.2 A fajhő
a) ötvözetlen acélokra

с= 4 ,\Ш -[{А .Е сб+ В ).(Т -2 Щ * + Е .2 :е0+Е} [kJ/(kgK)j (3/a)
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Ь)  erősen ötvözött acélokra
o=4,1868 - [ ( A  ■ Leö-^-B) - ( T  — 273)-(-C ■ E c öA -D ]  [kJ/(kgK)] (3/b)

2 . 3  A  s ű r ű s é g

a )  ötvözetlen, gyengén ötvözött és erősen ötvözött acélokra
Q—1000 • [ ( A E •cö'H-B) • (T — 273)-\-C • Ecb-\~D\ [kg/ш.3] (4)

2 .4 .  A  h őmérsék le tveze tés i  s z á m

a )  ötvözetlen acélokra
a ^ A - ( E a ö - B ) 2 - { T - 2 7 ^ ) + C - { T - 2 1 3 ) + D - ( E cü- E ) 2- \ - F  [m2/h] (5/a)

b)  gyengén ötvözött acélokra
a — ( A  • Ecu-f- B )  ■ (О  • 2*cö~\~B 

c)  erősen ötvözött acélokra
a = ( A  • E cs-\- B )  • ( T  —

Az acél hőtani jellemzőit az összetétel és a hő
mérséklet függvényében megadó (2)—(5) tapasz
talati képletek a termofizikai acéljellemzőket az 
acél E C a  összes, (atom %)-ban kifejezett ötvöző
tartalmának a T  hőmérsékletének harmadfokú 
polinomjával adják meg egyszerű explicit alakú 
algebrai függvény formájában. A (2)—(5) tapasz
talati képletekben szereplő А ,  В ,  C,  D ,  E  és F  
állandókat az 1. tá b l á z a tb a n  adtuk meg.

Tapasztalati képleteink segítségével á gyakor
latban előforduló, ismert összetételű acélfajták 
valamennyi hőtani jellemzője meghatározható az 
izzítási gyakorlatban előforduló teljes hőmérsék
let-tartományban, az összetétel és a hőmérséklet 
függvényében.

A képlet tapasztalati úton kapott egyszerű 
matematikai — explicit alakú algebrai — összefüg
gésekre épülnek. Használatuk kevés és egyszerű 
számítási munkát igényel.

A képleteinkkel számított hőtani acéljellemzők 
eltérése a szakirodalomban közölt mért és számí
to tt adatokból a vizsgált esetek többségében 
kisebb 5 %-nál. A vizsgált esetek egy kisebb részé
nél egyes hőtani acéljellemzőknél és csak egy-egy 
szűk hőmérséklet-tartományban a számított és a 
szakirodalomból vett illetve mért adatok között

- T + 2 1 3 ) * + E - E cö+ F  [m2/h] (5/b)

273) H-C ■ E cö+ B  [m2/h] (5/c)
5—15 %-os hibát okozó különbségek jelentkeznek. 
Megjegyezzük azonban, néhány esetben — például 
ötvözetlen acélok esetében ЕС о = 4-nél — a kép
letek hibája 15 %-nál nagyobb.

Összefoglalás

Acélok izzítási folyamatainak leírásához és 
irányításához az acélok hőtani jellemzőinek isme
rete szükséges. Bár több ismert módszer áll rendel
kezésre ezek meghatározására, megállapítható, 
hogy az eddig kidolgozott módszerek nem minden 
esetben és nem a legcélszerűbb formában állnak 
rendelkezésre.

Az ismertetett új módszer az acélok hőtani jel
lemzőit viszonylag egyszerűbb, kevés számítási 
munkát igénylő, explicit alakú tapasztalati képle
tekkel adja meg, az acélok minőségét jellemző 
összes ötvöző-tartalom, azaz az elemi összetétel és 
a hőmérséklet többtagú algebrai hatványfüggvé
nyeként. Az ajánlott képletek a gyakorlatban 
megkívánt pontosságúak: a vizsgált esetek több
ségében 5 %-os viszonylagos, átlagos hibájúak. 
Az ajánlott új megadási mód a gyakorlati, mérnöki 
számítások céljára előnyösebb és alkalmasabb az 
korábban ismert eljárásoknál.

1. tá b lá z a t

Acélok hőtani jellemzőit közelítő képletek állandói

Acélcsoport3

Állandó _
lem-
z ő : A II C D E F

Ötvözetlen acélok A 1,81 - 3 -3 ,7 0 -2 -2 ,0499 0 5,5133 1 - 1,1 3 3,8 2

c —1,00037 -8 1,69743 - 7 0 0 0 0 2,426 - 4 1,1422 -1

a -5 ,7 8 - 7 7 0 -4 ,2 2 - 5 3,15 - 4 8 0 4,62 -1

Q - 5 , «7 - 7 - 3 ,6 - 4 -4 ,2 6 6 - 3 7,887 0 0 0 0 0

Gyengén ötvözött Я 6,3 -6 -  6,354 - 5 4,643 1 -4 ,571 1 -  2,06 0 4,5056 1

acélok c 1,99« - 9 1,683 - 7 0 0 0 0 2,0766 - 4 1,146 -1

a -1 ,1 1 8 -8 2,521 - 9 1,13264 2 -6 ,02492 2 -4 ,1 5 - 3 6,022 -2

» Q 1,05 - 5 -  3,9553 - 4 0 0 7,863 0 0 0 0 0

Erősen ötvözött acélok Л 1,794 - 4 3,63 - 3 4,088 - 3 « 6,103 1 9,736 0 0 0

c -2,1341 -6 1,07412 - 4 8,411 - 4 8,8135 -2 0 0 0 0

a -8 ,8 5 9 -8 1,2873 - 5 2,2986 - 4 4,8223 - 3 0 0 0 0

Q 1,04795 - 5 -4 ,6774 - 4 2,75 - 3 7,66686 0 0 0 0 0

A táblázat első oszlopában a szám normál alakénak értékét, a második oszlopban a 10-es helyi érték szorzó kitevőjét találjuk, pl. 1 ,8 1 -3  =
=  1 ,8 1 -1 0 -3
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Az alakító eljárások energiaszükséglete és energiafelhasználása
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A hevítés és hőkezelés energiafogyasztása. A z  ide 
á lis és a valóságos alakítási energia számítása. 
A  különböző alakító eljárások energiafogyasztása. 
A  varratnélküli csőgyártás különféle kombinációi
nak hevítési és alakítási energiája. A  gyártási és 
anyagtechnikai tényezők hatása az alakítási energi
ára, bemutatva a ferdehengerlő művelet példáján. 
Gyártási folyamat és energiafelhasználás.

1. llevezetés

A kohászat minden országban a fő energiafo
gyasztókhoz tartozik. Az összes ipari energia- 
szükségletnek kb. 30 %-át igényli s ez a teljes 
népgazdaság energiaszükségletének 9—14 %-át 
teszi ki, a gazdaság szerkezetének megfelelően. 
Ezt a mennyiséget kell a kohósításra, az olvasztás
ra, a vas és nemvas fémek meleg- és hidegalakítá
sára, végül a termékek hőkezelésére fordítani. 
Ebből kitűnik, hogy milyen nagyjelentőségű a leg
takarékosabb és legésszerűbb enerigafelhasználás 
a kohászatban a világszerte megváltozott nyersa
nyag és energia helyzetben.

Amíg a metallurgiai olvasztó eljárások fajlagos 
energiafelhasználása az utóbbi években változat
lan érc- illetve hulladékbetét mellett csökkenthető 
volt, addig a meleg- és hidegalakító folyamatok 
villamos energiafogyasztása a növekvő műveleti 
sebességek valamint a mellékfolyamatoknak is 
gépesítése és automatizálása folytán növekszik s ez 
a növekedés lényegesen nagyobb, mint a kohászati 
termelés emelkedése.

Mint ismeretes a hengerelt termékek energia- 
szükséglete a hevítésükre illetve hőkezelésükre és 
az alakításukra fordított szükségletekből áll ösz- 
sze, de minden esetben a mellékes műveletek és az 
üresjárás is fogyaszt energiát.

A következő fejezetekben az anyagelőállítás 
energiaszükségletével nem foglalkozunk.

2. A hevítés energiaszükséglete

Az anyag fajtájának és a hevítés illetve az alakí
tás hőmérsékletének megfelelően az anyaggal hőt 
kell közölni, hogy az előirányzott műveletek vég
hez vihetők legyenek. Ezt a hőmennyiséget hasz
nos hőnek nevezik:

Q H — c m  - AD

Az 1. á b r á n  különféle anyagoknak a hőmérséklet
től függő hasznos hője látható. Az ábrázolásban a 
hasznos hő csökkenése oxidációs folyamatok (revé- 
sedés) következtében nincs figyelembe véve. Egy

1. ábra. Fém eknek a hőmérséklettől függő hasznos 
hője
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Különböző hevítő- és hőkezelő kem encék energiamérlegei
t. táblázat

Hőveszteségek. %
Hővisszanyerés 

levegő előmelegí
téssel, %

Kemence típus
Hasznos hő

% Füstgázhő Falveszteség
Sugárzási veszte 

ség H űtővíz veszt.

M élykem ence 28— 45 45— 60 1 ,8 — 2 , 0 0 ,6 — 1 0 , 0 0,5—0,8 18— 30

Tolókemence 30— 44 35— 50 2 ,8 — 8 , 0 0 ,6 — 1 , 6 4,5— 11,0 16— 18

Em elős fenekű kem ence 34— 48 24— 52 8,0— 16,0 0 ,6 — 0 , 8 4,0— 10,0 16— 18

Forgó fenekű kein. 36— 48 32— 50 4,0— 12,0 0 1 te о 2 ,0 — 6 , 0 15— 17

H arang  kemence 36— 43 31— 35 kb. 13,5. 15,0— 16,0* 0— 7

Á thúzó kem ence 70— 73 18— 20 16,0— 18,0

* tárolási veszteségek

kemence hőveszteségei folytán, amelyeket a szer
kezeti megoldások és az üzemmenet, illetve a ter 
modinamikai törvényszerűségek okoznak, a tech
nikai hevítő műveletre fordítandó energiameny- 
nyiség nagyobb, mint a hasznos hő. Az 1. táblázat
ban néhány hevítő- és hőkezelő kemencének a hasz
nos hője és hőveszteségei vannak feltűntetve. 
Az adatok a fűtőanyaghőre vonatkoztatottak és 
figyelembe veszik az égéslevegő előmelegítését. 
A hevítéshez és hőkezeléshez szükséges energia-

2 a  t á b l á z a t

A hevítés energ iafelhasználása

Kemence típus
Hevítendő anyag, 

B etét módja
Teljesítmény

t/h
Hőfogyasztás

G J/t

N agy terű

m élykem ence

1 0 0  %-meleg 
betét
1 0 0  % h ideg 
beté t

80 % meleg 
b e té t

1 0 — 1 0 0

kam rán k in t

0,80— 1,30

1,85— 2,60

Tolókemence 
(hideg betét)

tuskók
bugák

10— 35
80— 180

1,80— 2,76
1,60—2,30

Em elős fenekű lem ezbugák 
kemence

(hideg betét) bugák

80— 200

60—180

1,50— 2,84

1,60— 2,20

Forgó fenekű 
kemence

körbugák
körbugák

15—40
42— 80

1,75— 2,30
1,70— 2,00

Kocsizó fene 
kű kemence

meleg b e té t 
h ideg b e té t

1,5— 3,5 
0,5— 1,2

1,00— 1,60
2,00— 4,20

K am rás ko 
vácskem encék hideg b e té t 0 ,1 — 1 , 2 2,20— 8,30

Em elós fenekű 
és görgős fe 
nekű kem encét

meleg beté t 10—35 0,90— 1,15

Em előgérendás
kem ence réztöm bök 0,80— 1,50

K am rás ke 
mence alum ín ium 0,90— 1,44

2b táblázat

A  h ő k e z e lé s e k  e n e r g ia f o g y a s z t á s a

Kemence 
típus ' Hőkezelés G yártm ány Hőfogyasztás

G J/t

Em elő fe 
nekű kém.

N orm alizálás durvalem ez
finomlemez

1,-57— 2,10 
2,26— 2,60

Görgős fe 
nekű keni. lágyítás

rúdacél
csövek

1,20— 1,60
1,00— 1,46

H arang ke 
mence lágyítás lemezek 1,4 — 1,8

H arang  kém. 
sugárzó cső 
fűtés

ú jra  k r is tá 
lyosító lágyí 
tá s

hidegen hen 
gerelt szalagok

0,9— 1,2

Á thúzó ke 
mence

újra k r is tá 
lyosító lágyí
tá s

hidegen hen 
gerelt szala- 
gok 0,8— 1,4

Á thúzó ke 
mence

befejező
izzítás

hidegen hen 
gerelt rozsda 
álló szalagok 1 ,0 — 1 , 6

Á thúzó ke 
mence

ú jra  k r is tá 
lyosító lágyí
tá s

dró tok
0,9— 1,1

Ü stkem ence ú jra  k r is tá 
lyosító lágyí
tá s d ró tok

I

C
i

D ró tpaten tá- 
ló gáz- vagy 
ellenállás fű 
tésű  kém.

hevítés és a 
fürdő fűtése

dró tok 0,75—0,97

H arang  k e 
mence

lágyítás hidegen hen 
gerelt alum í
n ium  szalag 0,79—0,90

K am rás ke 
mence

lágyítás fél
kem ényre 
hőkezelés

hidegen henge 
re lt alum ín i 
um szalag

0,72— 1,00
0,65—0,72
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mennyiségek kiszámításához a 2a és 2b. táblázatok 
kiválasztott Lerendezések és technológiák számára 
üzemi fogyasztási adatokat tartalmaznak [1]. 
füzek az adatok a szokásos üzemszünetek és üres
járatok veszteségeit magukban foglalják. Az adatok 
széles szóródását a kemencék különböző szerkezeti 
változatai, a különböző minőségű szigetelések és a 
hő visszanyerés eltérő módozatai okozzák.

3. Az alakítás energiaszükséglete

3.1 Ideális alakító energia

A veszteségmentes alakítás energiaszükséglete 
Fink [2] szerint:

k fm = k/o ■ Axe ' A 1 q>m*. 
/

Ennek a számítási módnak a használhatósága 
kiterjed a meleg- és hidegalakításban az olyan ala
kítási fokokra és sebességekre, amelyek korszerű 
műveletekben végrehajthatók (==1500 s_1). Magá
tól értetődik, hogy ebbe az egyenletbe a szóban- 
forgó szúrás hőmérsékletei, sebességei és az alakí
tás foka helyettesítendők be. A közepes alakítási 
szilárdság befolyásolása a melegalakításkor lefolyó 
szilárdulási és visszaszilárdulásl folyamat által 
nem számottevő [4].

W itt— kfo ■ A }e A 4w

illetve

1E0 ■ Аге П>1& А 4фт* ■ Artp"6*1

A W0 a meghatározott alakítási feltételek eseté
ben az ideális alakítási munka alapértéke. Az 
A1. . . .4, illetve az m1. . . m5 állandók az [l]-ben 
megvannak adva. Az anyagok ebben a számításban 
csoportokba foglalhatók. Az ötvözetlen karbonacé
lok melegalakítására egy példát mutat a 2. ábra 
(3. táblázat).

3.2 A valóságos alakítási munka

Minthogy minden technikai eljárásban a t;f-nél 
nagyobb feszültséget kell kifejteni, így az alakítási 
munka kiszámítása a következő:

tt v a l ó s  ”  kwin • <p,j ( 5 )

Az ideális és valóságos alakítási munka viszonya 
adja az r]ai alakítási hatásfokot:

kfm  íh id eá l . .
rJal V ~~~W~ T I

lelőni Er valós

Ha az rjai alakítási hatásfok ismert, akkor a (6) 
egyenlettel valamennyi alakító eljárás energia- 
fogyasztása kiszámítható. Az alakítási ellenállás és 
a fajlagos alakítási energiaszükséglet az alakítási 
szilárdságot befolyásoló tényezők mellett elsősor
ban az alakítási térben fellépő súrlódási körül
ményektől és a térség geometriai viszonyaitól 
függ [6].

Minden eljárásban az alakítási térségben van 
egy olyan tartomány, amelyben az alakítási ellen-

íEideai— b ‘ k / m ' f p y  illetve

1Eideál" kfm ■ 7í/ (la, 1 b )

Az anyag és az eljárás okozta befolyásoló ténye
zőktől függő alakítási szilárdság kiszámításához 
egy modellt [3] dolgoztak ki, amelyben az anyagtól 
függő befolyásoló tényezők egy kfn anyagállandó
val, és az eljárástól függő tényezők közül az alakí
tási hőmérséklet az e-fíiggvénnyel, az alakítás 
foka, a <p egy összetett függvénnyel (ez az összetett 
hatványfüggvény a felkeinényedést, az e-függvény 
pedig a dinamikus visszakeinényedést is kifejezi) és 
az alakítási sebesség egy hatványfüggvénnyel van 
kifejezve:
] f  m, • m jn
— •A 2 / <p dtp (2)
£? J  

0

Az ideális alakítási energia meghatározásához 
szükség van a <pg alakítási fokra, amely a magassági 
szélességi- és hosszúsági irányban fellépő alakítási 
fokot fejezi ki. Emellett a térfogatállandósági tör
vényt be kell tartani, ami az rpg szokásos meghatá- 
zási módszereivel nem mindig biztosítható (pl. 
nyújtó üregekben végzett hengerléssel) [5]. A k/m 
kiszámítására szolgáló egyenlet (2 számú) behe
lyettesítése a Fink-féle egyenletbe:

a a

<Ря
0

(3)

= W3 K o - K v K nw (4)

állásnak és így a fajlagos energiaszükségletnek is 
minimuma van (3. ábra). Ha az щ  számára nin
csenek mért értékek, akkor a [6] szerint lehet szá
molni. Ha a számító egyenletekkel az alakítási erő, 
az alakítási nyomaték, illetve az alakítási telje
sítmény számára a fajlagos alakítási energiát meg
határoztuk, akkor ezt magától értetődően a kwm 
számításával kapcsolatos pontatlanságok terhelik.

Az ideális és valóságos alakítóenergia mellett pl. 
a hengerlő folyamatokban még a következő energia 
mennyiségek használandók [1]:

Energiaszükséglet a hengercsapon :

и ţ  II valós
ЕЕ csap —

V csapágy
( ? )

Energiaszükséglet a motortengelyen:
11 I Ecsap ,Q.
ГУ műt teng— - ------------ ( 8 )

ü h a jt

A motor energiaszükséglete:
u r  W  m ot teng / f  V

Az r)csapágy tartalmazza a hengercsapágyak súrlódá
si veszteségét, az t;i,ajt, a hajtóművek és pörgőfogas
kerekek veszteségeit, az rjm01 pedig a motor villa
mos veszteségeit. A (9) képlettel kiszámított mo
tor-energiaszükséglet 1 tonna hengerelt gyártmány-
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3. táblázat

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 OfiO Qi/5 0,50 0,55
I I  I ! I I I I I I f  I I I I I I I I I I I I

Otvözetlen karbonacélok

Anyagfajta

Az alakító munka  
alapértéke

[Nrn/mm* 3] [J/g] kWli/t

C  1 0 0 , 1 0 9 1 3 , 9 3 , 8 5
C  1 0 0 , 1 0 9 1 3 , 9 3 , 8 5
C  1 5 0 , 1 2 1 1 5 , 4 4 , 2 7

C  2 2 0 , 1 2 7 1 6 , 1 4 , 4 9

C  3 5 0 , 1 2 3 1 5 , 6 4 , 3 5
C  4 5 0 , 1 2 1 1 5 , 4 4 , 2 7

C  6 0 0 , 1 3 3 1 6 , 9 4 , 6 9
C  8 0 0 , 1 3 0 1 6 , 5 4 , 5 8
C  1 0 0 0 , 1 4 2 1 8 ,1 5 , 0 2
C  1 1 5 0 , 1 4 6 1 8 , 6 5 , 1 7

C  130V V  2 0 , 1 2 6 1 6 , 0 4 , 4 4

M  7 0 , 0 9 1 5 1 1 , 7 3 , 2 4

M u  1 3 0 , 0 9 5 5 1 2 ,1 3 , 3 7
M b  13 0 , 0 9 6 0 1 2 , 2 3 , 3 9
M  2 0 0 , 1 1 4 1 4 ,5 4 , 0 5
M  2 6 0 , 1 2 4 1 5 , 8 4 , 3 9

M  4 0 0 , 1 2 7 1 6 , 2 4 , 5 0
M  4 6 0 , 1 0 8 1 3 , 7 3 , 8 2
M k  5 8 0 , 1 3 1 1 6 , 6 4 , 6 1
M k  7 3 0 , 1 3 9 1 7 , 7 4 , 9 1
S t  3 4 0 , 0 8 7 0 1 1 ,1 3 , 0 8

S t  3 5  l i b 0 , 0 9 8 4 1 2 , 5 3 , 4 8
S t  3 8  u  — 2 0 , 1 1 4 1 4 , 5 4 , 0 5
S t  3 8  b - 2 0 , 1 1 2 1 4 ,2 3 , 8 6
S t  5 0 0 , 1 1 7 1 4 , 9 4 , 1 4
S t  6 0 0 , 1 2 2 1 5 , 6 4 , 3 3

A n y a g

A i  — 11,291 m, =0,00242

2. ábra. Term odinam ikai tényezők az ideális alakító ener- a 3 = 0,740 tn3 =  0,131
gia kiszámításához az ötvözetlen karbonacélok alakítási fel

tételeitől függően "*»-J“ 1,318

lomités

-C3 c  

’aj ^

- 1 J'°
í
о

'S  2,0

S  ',0

Nyujtókovácsolós
T

durvalemez meleghengerlés [sóvek melegpilgerezése

\ а - ю,Ь

3. ábra. A  kurni/kfm viszony függése az alakítási zóna geo
metriájától különféle meleg- és hidegalakító eljárásokban

0 0,1 0,2 0,3
Nyomott hossz/koz bugaátmérö

Щ у/дц-з!
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ra vonatkozik, de a kihozatal nincs figyelembe 
véve.

Műgyanta csapágyazású blokksorok motorener
giájának csak kb. 50—54 %-a hasznosítható való
ságos alakító energiaként. Ha gördülő csapágya
kat használnak, akkor ez a részesedés a súrlódás 
csökkenése folytán kb. 65—68 %-ra növekedhet.

Az alakításra fordított energiaszükséglet to 
vábbi növekedését a segéd- és mellékfolyamatok, 
mint pl. a szállítás, a világítás, a fűtés stb. továb
bá az alakító és mellékberendezések üresjárása 
okozzák.

3.3 Alakitó eljárások és energiaszükségletük

A 4. ábra [1] a kohászatban használt legfonto
sabb melegalakító eljárások alakítóenergia-szük- 
ségletéről az alakításkor alkalmazott nyújtás 
függvényében, ötvözetlen lágyacélok ((7^0,20%) 
és a szokásos gyártástechnológia esetében ad átte 
kintést. Bár a görbék különböző alakítási hőmér
sékletre és alakítási sebességre érvényesek, hatá
rozottan megállapítható, hogy az alakító erő indi
rekt behatásával működő alakító eljárások (rúdsaj- 
tolás, tolópad, lyukasztóprés) kisebb fajlagos ala
kító energiát igényelnek. Ha a hengerlési sebesség 
nagy (pl. folytatólagos drót- vagy abroncssor kész 
szakaszában), vagy az alakítási hőmérsékletek 
kicsinyek (pl. nyújtva redukáló és dugós henger
lés), vagy az alakítás nagymérvű belső anyagel
mozdulásokkal jár együtt (ferdehengerlés), akkor a 
fajlagos alakítóenergia nagy. Ezekbe az ábrázolá
sokba az üresjárási és átviteli veszteségek nincse
nek beépítve. Ugyanígy nincsenek figyelembe véve 
a kihozatal valamint a segéd- és mellékberendezé
sek energiafogyasztásai.

Az 5. ábra a csőgyártó eljárások hevítési- és 
alakítási energiafogyasztásait tartalmazza, éspedig 
itt is ötvözetlen, kis karbontartalmú acélokra 
vonatkozóan annak feltételezésével, hogy a ke
mencék és az alakító berendezések a tervezett telje
sítménnyel dolgoznak.

A technológiai segédberendezések fogyasztása 
figyelembe van véve, az értékek 1 t hevített, illetve 
alakított termékre vonatkoznak. A technológiai 
felszereltség lényegesen befolyásolja az energiafo
gyasztást. így pl. egy 20,0x2,6 mm-es cső (St 35 
acél), amely áthalad a forgókemencén — a lyu
kasztó présen — az elongátoron — a tolópadon — 
az utóhevítő kemencén — a nyújtvaredukáló 
soron, összesen 132 kWh/t energiát fogyaszt,ugyan
azon cső a forgókemencén — a ferdehengersoron 
a dugós hengersoron — az utánhevítő kemencén 
a nyújtvaredukáló soron áthaladva 150 kWh/t 
energi át igényel.

Az 5. ábra szerint a hevítés energiafogyasztása 
az alakításét jelentősen túlhaladja. A túllépés 
annál nagyobb, minél többször kell az alakítandó 
darabot hevíteni. A felhasznált anyagtól és az 
alakító eljárástól függően az összes energiafogyasz
tásnak a hevítésre 50—85 %-át, az alakításra 15— 
50 %-át kell ráfordítani. Ismétel ten rá kell mutatni, 
hogy az alakítandó anyag hevítése csak csekély 
hatásfokkal (30—40 %) végezhető.

4. ábra. Különböző alakító eljárások fajlagos alakitóener- 
gia-Szükségletének összehasonlítása a kis karbontartalmú 
(G  £3 0,2 % ) ötvözetlen acélok üzemileg szokásos hengerlési 

hőmérséklete és alakítási sebessége melleit

I. Az alakítási energiafogyasztás ferde 
hengerléskor

4.1. Az anyag és a gyártási módszer befolyásoló 
tényezői

A csövek ferde hengerlésének energiaszükségle
tét a felhasznált anyagon kívül számos gyártás
technikai tényező is befolyásolja (6. ábra) [7. . . 15].

A 6a ábrán a hengerlési hőmérséklet befolyása 
látható s itt figyelembe veendő, hogy az erősen 
ötvözött acélokra vonatkozó értékek egy kísérleti 
hengersoron adódtak, az St 35 acélra kapott érté
keket termelési körülmények között nyertük. 
Valamennyi vizsgált acélnak az alakításhoz szüksé
ges munkája a ferde hengerlés növekvő hőmérsék
letével csökken s ez a csökkenés az erősen ötvözött 
acéloknál — az alakítási szilárdság hőmérséklet
függésével összhangban [3, 6] — erősebben meg
nyilvánul. Ha a ferde hengerek fordulatszámát 
növelik, akkor a fajlagos energiafelhasználás a 
6b ábrán feltüntetett 6. . .  10° hajlási szögekre 
nézve csökken, bár az alakítási sebesség növekedé
se az alakítási szilárdság emelkedését okozza. 
Az alakítási hatásfok javulása a növekvő henger- 
fordulatszámmal elsősorban a hengerrésben fel
lépő axiális és tangenciális csúszásra és a súrló
dás csökkenésére vezethető vissza.

Egy körbugából származó darab kihengerléséhez 
szükséges fajlagos energiaszükséglet a hengerekhez 
vezető görgők, illetve a terelő vonalzók (vezetékek) 
által kifejtendő munkából és a tüske munkájából 
tevődik össze. Ezt a 6c ábra egy Mannesmann-fer- 
dehengermű példáján [7] a nyújtástól függően 
szemlélteti. Növekvő nyújtással a fajlagos energia
felhasználás is emelkedik. A fixen álló tüske által 
kifejtendő munka viszonylag sok, kb. a hengerlés 
fajlagos energiafogyasztásának 1/3-át teszi ki. 
Ha a fajlagos energiafogyasztást a sorvonó motorra 
vonatkoztatjuk, akkor az természetesen nagyobb, 
mert egyrészt a motorban villamos veszteségek, 
másrészt a hajtóműben és egyéb erőátvivő elemek
ben mechanikus veszteségek lépnek fel. A mega
dott energiafogyasztás csak a hengerlési időre 
vonatkozik, a 2,0—5,0 kWh/t üres járási munka a 
két egymást követő buga között mutatkozó hen
gerlési szünetben nincs figyelembe véve. Ugyanez
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I

vonatkozik a segéd- és mellék műveletek energia- 
fogyasztására, valamint a kihozatalra is. Ez az 
energiaszükséglet lényegesen csökkenthető, ha a 
hengerek hajlásszögét növelik. A 6b ábrán a 
Stiefel-féle hengerlő eljárást és a kúpos valamint a 
tárcsás lyukasztó hengerlést hasonlítjuk össze, 
éspedig részben különböző nyújtási fokok esetében. 
Ebből az ábrázolásból kivehető, hogy az energia- 
fogyasztás csökkenése szempontjából a nyújtás
nak és a növekvő hajlásszögnek a jelentősége a 
legfontosabb, a hengerlő eljárás befolyása pedig 
háttérbe szorul. Azonos nyújtáskor (kb. 2,4—2,5) 
a Stiefel- és a kúpos lyukasztóhengerlés számára 
egy zárt görbevonal adódik.

Vatkin és társai [11] különböző módon üregezett 
ferde hengerek energiafogyasztásával foglalkoz
tak. A vállas ferde hengerek energiafogyasztásá
nak jelentős csökkenését tapasztalták ( 6e ábra).

A 6f ábrán különböző ferdehengerlő eljárások 
energiafogyasztását hasonlítjuk össze egybevethető 
hengerlési feltételek mellett. Legtöbb energiát a 
Stieíel-eljárás igényli, amit elsősorban a vezető
léceken fellépő nagy súrlódó erők okoznak. Ha a 
hengerrést görgőkkel (Mannesmann) vagy egy 
harmadik hengerrel (Assel-hengermű és a három 
hengeres elongátor) zárjuk le, akkor azonos nyújtás
kor az energiafogyasztás csökken.

4.2. A fajlagos energiafogyasztás csökkentésének 
lehetőségei

A gyártástechnikai lehetőségek közül elsősorban 
a következők jöhetnek szóba [1].

1. A henger hajlásszögének növelése.
Ezzel együtt jár a hengerlési idő rövidülése, 

vagyis a motor által leadandó teljesítmény nagyobb 
lesz. A hengerek hajlásszögének növelése tehát 
megváltoztatja a motorterhelés- üresjárás ritmu
sát. Másrészt növekvő hajlásszöggel megnövekszik 
az anyag igénybevétele a hengerrésben s így bizo
nyos körülmények között az alakváltozási képesség 
folytán határok képezhetők.

A hajlásszögnövelés továbbá megkívánja az 
egész hengersoron a hengerlési szünetekkel való 
gazdálkodás elemzését, hogy a ferde hengersoron 
előirányzott energiamegtakarítás a ferde henger
sor üzemszüneteiben a nagyobb üresjárási vesztesé
gek miatt fel ne emésztődjék, illetve a bugák 
hosszabb idejű fekvése s ezzel kapcsolatban na
gyobb mérvű lehűlése miatt az egyes alakítóren
dezéseken a fajlagos energiafogyasztás meg ne 
növekedjék.

2. A hengerfordulatszám növelése hasonló hatás
sal van az energiafogyasztásra, mint a henger
hajlásszög növelése.

3. Energiamegtakarítás érhető el egy optimális 
szúrásidő-szúrásközidő rendszerrel, éspedig két 
egymást követő buga közötti szünet csökkentésé
vel.

4. Ha a technológiai körülmények és az anyag 
alakíthatósága megengedik, akkor a ferde henger 
lépcsőzetes üregezésével kellene dolgozni, mint
hogy az alakítás ilyen hengerekkel azonos henger
lési feltételek mellett kevesebb energiát igényel.

5. Az alakítóenergia fogyasztásának csökkentése 
a ferde hengerlés hőmérsékletének növelésével is

7. ábra. .1 fajlagos alakító energiafogyasztás befolyásolása 
üzem gazdaságossági tényezőkkel

lehetséges. De ilyenkor meg kell gondolni, hogy 
ezzel a móddal a folyamat összes energiafogyasztá
sa (hevítésre és alakításra) lényegesen emelkedik.

5. Gyártási folyamat és energiafogyasztás

Az alakítandó anyag tömegének növekedésével 
azonos alakítási hőmérséklet, alakítási sebesség és 
nyújtás mellett csökken az alakítási energiaszük
séglet, mint az a 7a-c ábrákon a ferde hengerlő, a 
meleg pilgerező és a tolópados csőgyártó eljárások
ra nézve kivehető. Ez visszavezethető az alakító 
zóna geometriai viszonyainak megváltozására, ami 
viszont a súrlódási veszteségek csökkedését okoz
za (lásd 3. ábrát).

Hogy az üzemi módszer, illetve az üzemvezetés 
a fajlagos energiafogyasztást miként befolyásolja, 
az a 7e ábrából a tolópados eljárás példáján a t/h 
teljesítménytől függően kivehető. A tervezett és 
nem tervezett termelési kiesések folytán, valamint 
az üresjárási energiák és a kisegítő- és mellékbe
rendezések energiaszükséglete miatt csökkenő t/h 
teljesítmény mellett a fajlagos energiafogyasztás 
erősen növekszik. A fajlagos energiafelhasználás 
csökkentése egy jobb termelési szervezet, így az 
üresjárások elkerülése, az üzemzavarok idején a 
hajtómotor leállítása, a gyártmányfajták cserélő
désének minimalizálása, a karbantartás optimali
zálása és egyebek révén általában lényegesen 
könnyebben elérhető, mint a technológiai intéz
kedések segítségével. [16.]
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A folyamatos acélöntés alkalmazásának helyzete 
és hatékonysága a KGST országokban és Jugoszláviában

M. tí. C S I  u It I N О V—А. V. L A It I N—
Moszkva,

A  folyamatos acélöntés acélmegtakarítást, az 
átalakítási költségek csökkentését, az öntési folyamat 
automatizálását, és a bugák tulajdonságainak sok 
kal nagyobb homogenitását biztosítja.

A z  utóbbi 10 évben terjedtek el a folyamatos 
acélöntőberendezések a K G S T  államokban és J u 
goszláviában, N a g y  előnyük, hogy a környezetet 
alig szennyezik. A berendezések két fa jtá ja : a 
száléibajlitó, egysugarú öntőgép, m íg a m ásik eseté
ben a kristályosító alatti iveit szál sugara változó.

.4 közlemény a folyamatos öntés gyakorlati 
tapasztalatait foglalja össze.

A folyamatos acélöntés, amely a különböző ren
deltetésű termékek gyártása során acélmegtakarí
tást, az átalakítási költségek csökkentését, az 
öntési folyamat automatizálását és gépesítését, és 
a bugák tulajdonságainak sokkal nagyobb homo
genitását biztosítja, az utóbbi tíz évben egyre 
szélesebb körben terjed el a KGST tagországokon 
belül.

A Szovjetunióban, Magyarországon, Csehszlo
vákiában, Lengyelországban, a Német Demokra
tikus Köztársaságban, Romániában, Bulgáriában, 
valamint Jugoszláviában a folyamatos bugaöntő 
gépek sikeresen üzemelnek, és továbbiak építése 
folyik.

A folyamatos acélöntés széles körben való elter
jedését mindenekelőtt a folyamat gazdaságossá
gával és azzal lehet magyarázni, hogy kevésbé 
szennyezi a környezetet, mint a hasonló kohászati 
termékek egyéb öntési eljárásai.

Az öntőművek fejlődése

A folyamatos acélöntés fejlődésében a KGST 
tagországok esetében három szakaszt lehet meg
különböztetni.

Az első szakasz az 1950-es évek közepére tehető, 
amikor megépítették az első ipari berendezéseket, 
és széles keresztmetszet-választékban kezdték fo
lyamatosan önteni a bugákat.

A folyamatos bugaöntő gépek alapvető típusa 
ebben az időszakban függőleges elrendezésű volt.

Merész műszaki megoldás volt a Novolipecki 
Kohászati Üzem elektroacélművének függőleges 
elrendezésű folyamatos bugaöntő gépekkel való 
felszerelése és üzembe helyezése a Szovjetunióban, 
még 1958-ban. Ez a világ első olyan üzeme volt, 
h ol a gy ártott acélt teljes egészében 100 tonnás 
a
200

Л. X. J  E  M E L J A N O V  oki. koliómérnökök
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üstökből, kizárólag folyamatos eljárással öntötték, 
és előnyújtó sort nem is terveztek.

A 60-as évek elején Csehszlovákiában, Lengyel- 
országban és a Német Demokratikus Köztársaság
ban helyeztek'üzembe ipari rendeltetésű folyama
tos bugaöntő gépeket.

A második szakaszt — a 60-as évek közepétől — 
az jellemzi, hogy függőleges és szálelhajlító, vala
mint ívelt, folyamatos bugaöntő gépeket helyez
tek üzembe, max. 200 tonnás acélöntő üstökkel.

Ebben az időszakban fejlesztették ki a ,,folyto
nos-folyamatos”, korszerű öntési módszert. Ez az 
eljárás gyakorlatilag alapvetővé vált a folyamatos 
bugaöntő gépekkel felszerelt konverter-üzemek
ben, és lehetővé tette, hogy az üzemelő öntőgépek 
számának növelése nélkül a folyamatos öntőmű
vek évi tervezett termelékenységét 1,5—2-szere- 
sére lehessen növelni. Egy sorozaton belül a maxi
mális adagszám 90-re nőtt (a folyamat megszakítás 
nélkül néhány napig tartott).

A martinacélművekben, valamint az elektro 
acélművekben a „folytonos-folyamatos” öntési 
eljárás alkalmazása a folyamatos bugaöntő gépek 
némileg kisebb teljesítménynövekedését jelentette

Ezekben az üzemekben az adagok csapolási 
ritmusának megfelelően a szekvenc öntést csak 
rövidebb sorozatokban lehetett bevezetni.

Ennek ellenére ez a korszerű eljárás ezekben az 
üzembekben is lehetővé tette a folyamatos buga
öntő gépek teljesítményének jelentős növelését. 
A folytonos-folyamatos öntés kifejlesztése a folya
mat elméleti kidolgozásának és a korszerű techno
lógiai fogások gyakorlati bevezetésének, valamint 
a tűzállóanyagok tartóssága növelésének eredmé
nyeképpen vált lehetségessé.

A folyamatos acélöntés fejlesztésének a harma
dik, napjainkban is tartó szakasza a KGST orszá
gokban az 1970-es évek közepén kezdődött. Ebben 
az időszakban lényegesen megnőtt a gyengén ötvö
zött acélok konverterben történő gyártásának 
aránya, és megfigyelhető az ötvözött acélok nagy 
ívkemedeékbeni gyártásának további növekedése.

Az első két szakaszban szerzett tapasztalatok, a 
tudósok, a tervezők, a gépgyártók és az üzemi 
metallurgusok erőfeszítései lehetővé tették, hogy 
kijelöljék a nagy húzási sebességgel dolgozó, új, 
korszerű szálelhajlító és ívelt kristályosítójú folya
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matos bugaöntő gépek kifejlesztésének és korsze
rűsítésének útjait.

Az utóbbi években a KGST országokban saját 
tervezésű folyamatos bugaöntőgépet fejlesztettek 
ki, amelyben az öntött szálat változó sugarú ívben 
hajlítják és amely termelékenységét tekintve nem 
marad el a tőkés országok folyamatos öntéssel 
foglalkozó vezető cégeinek hasonló gépei mögött. 
Ezek a folyamatos bugaöntőgépek teljesen újszerű 
szálhúzó-, szálvezető- és másodlagos hűtő-rend
szerekkel vannak felszerelve. Az öntött szálat 
húzó és hajlító berendezések úgy vannak kialakít
va, hogy a kétfázisos állapotban levő buga alak- 
változása ne okozzon belső hibákat a szén- és 
ötvözött acél bugákban.

A technológia

Ilyen gépekhez dolgozták ki a folyamatos acél
öntés korszerű technológiáját. A technológia leg
fontosabb elemei a következők: az acél előkészítése 
öntéshez; az acél másodlagos oxidációja elleni 
védelemre szolgáló tfízállóanyagok és salakkeveré
kek; a buga húzási sebessége; az öntésre kerülő 
acél hőmérséklete; a folytonos-folyamatos öntési 
eljárás; a másodlagos hűtés, a gépből kikerült 
bugák hűtése, valamint előkészítésük a hengerlés
hez.

A folytonos-folyamatos öntés és egy öntési szé
rián belüli sok adag szükségessé teszi megfelelő 
tűzállóanyagok alkalmazását a közbenső üstök 
béléséhez; megfelelő fedőporok és salakképző 
porok, továbbá nagy tartósságú bemerülő kagy
lók alkalmazását. Tapasztalat szerint egy öntési 
szériában 8—16 adag öntése az optimális, a beren
dezés milyenségétől és az acélok minőségétől füg
gően.

A közbenső üstöket samott-téglával és -tömbök
kel bélelik, amelyre több mint 85 % magnézium- 
oxidot tartalmazó bázikus torkretmasszából mun
karéteget visznek fel. A bélés tartósságát 15—20 
adagra sikerült megnövelni, a következő feltételek 
betartása mellett: az öntés befejezése után az 
üstből gyorsan eltávolítják a visszamaradó salakot 
és acélt; pontosan illesztik a téglákat, max. 2 min
es hézagokkal; a fenékrétegen az öntősugár becsa
pódási helyére magnezit-tömböket helyeznek; a 
fenék az öntőkagylók felé lejt. Az utóbbi időben a 
bélés tartósságának fokozása érdekében különböző 
védőbevonatokat és grafitblokkokat alkalmaznak.

A folyamatos acélöntés teljesítményét és bizton
ságát javítja az, ha a közbenső üstökben diffuzor 
típusú égetett cikronkagylókat alkalmaznak. Az 
ilyen kagylók csatornája gyakorlatilag nem szűkül 
össze, ami elősegíti az öntési folyamat egyenletes
ségét, valamint az alumíniummal dezoxidált (maxi
mum 0,07 % Al-tartalmú acél szükséges mennyisé
gének átáramlását).

A KGST tagországokban a közbenső üsthöz rög
zített bemerülő kagylókat alkalmaznak. Ezeket a 
kagylókat 1,5—2 perc alatt ki lehet cserélni, gya
korlatilag az öntés megszakítása nélkül. A szálelhaj- 
lító típusú folyamatos lemezbuga-öntőgépekhez 
700 mm hosszúságú öntött kvarc vagy grafit-tim
föld két oldalkiömlős kagylókat alkalmaznak,

amelyek kiömlőnyílásai a vízszinteshez képest 
25°-os szögben lefelé irányúinak.

A jó minőségű öntött bugák előállítása érdeké
ben jelenleg széles körben alkalmaznak salakképző 
keverékeket, ameylekkel befedik a kristályosító
ban és a közbenső üstben levő acélfelületet. Ezek a 
salakképző keverékek stabilizálják az öntési folya
matot, és jó felületi minőségű, folyamatosan öntött 
bugák előállítását teszik lehetővé. Ezeknek a keve
rékeknek az összetételét a laboratóriumi kutatások 
és többszörös üzemi vizsgálatok alapján határoz
zák meg.

A keverékek használhatóságát a következő mu
tatók alapján értékelik: felhasznált mennyiségük, 
a bemerülő kagyló tartóssága a salakzónában, a 
salakolvadék viselkedése a kristályosítóban (híg- 
folyósság, csomósodás, acélkéreg keletkezése a 
salak alatt), a salakzárványok mennyisége a leön
tött bugákban. A 0,02—0,07 % alumíniumtartalmú 
acélból öntött széles lemezbugáknál a legjobb 
eredményeket olyan keverékek felhasználásával 
érték el, amelyek hígfolyós, homogén salakot ké
peznek és egyenletesen befedik az acéltükröt. 
A salakréteg vastagságát 10—20 mm érték között 
tartják. A salak megbízhatóan hat az adagok 
egyenkénti és szekvenc öntése esetében.

A Dunai Vasműben (Magyarország) vásárolt 
anyagokkal (szkorialit, termofin, ferroterm) védik 
az acélt a másodlagos oxidációtól.

Az utóbbi időben kezdik alkalmazni a megol
vasztott salakokat, amelyek az acélgyártási eljá
rás melléktermékei. Új, folyamatos bugaöntő 
gépek kifejlesztése, valamint új acélminőségek 
folyamatos öntésének meghonosítása szükségessé 
teszi a salakképző keverékek optimális összetételé
nek állandó keresését, mivel olyan univerzális 
keveréket kifejleszteni, amely minden munkafelté
telnek megfelel, elvileg lehetetlen.

A nagyteljesítményű folyamatos bugaöntő gé
peken a húzási sebességet az üst űrtartalmától, az 
acélgyártó berendezés munkájának ciklusától és 
az öntött buga keresztmetszetétől függően állítják 
be.

A nagyobb húzási sebességű folyamatos acél
öntési eljárás stabilitását és zavartalanságát bizto
sító egyik legfontosabb feltétel az öntött acél 
viszonylag alacsony (a likviduszhoz közeli) és 
állandó hőmérséklete.

Ezzel magyarázhatók az acél hőmérsékletének 
pontos beállításával, valamint a mérőberendezések 
pontosságával (+ 5 fok) szemben támasztott köve
telmények is. A közbenső üstben levő acél hőmér
sékletét a likvidusz hőmérsékletnél 15—20 fokkal 
magasabban állítják be. A hőmérséklet beszabá
lyozása nemcsak az önthetőséggel függ össze, 
hanem a nagyobb hőmérsékleteknek a belső hibák 
(tengely-menti dusúlások) növekedésére kifejtett 
hatásával is.

Jó felületi minőségű lemezbugák gyártását elő
segítő fontos technológiai tényezők közül ahogy 
azt a legutóbbi évek kutatási kimutatták — egyik 
a kristályosító mozgatási rendszere és annak pon
tossága. A berendezések jelenlegi konstrukciója 
mellett az alternáló mozgásnak szinuszosnak kell
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lennie, percenkénti 80—100 ciklus gyakorisággal, 
és 6—10 mm-es úthosszon.

A másodlagos hűtési rendszer kiválasztásakor a 
következő szabályokhoz kell igazodni: egyenletes 
legyen a felület hőmérsékletének változása a buga 
hosszúsága mentén, nem fordulhatnak elő a bugán 
helyileg túhlűtött, majd újra kimelegedő szaka
szok; a fajlagos vízfogyasztás és a hűtési intenzitás 
a lehető legkisebb legyen; bizonyos acélminőségek 
folyamatos öntésénél nem szabad vízzel hűteni a 
keskeny oldalakat és a sarkokat; a húzási sebesség 
változtatásakor a rendszer vízfelhasználását is vál
toztatni kell, a megadott fajlagos fogyasztás, vala
mint a szekciónként beállított fogyasztási arányok 
men tartásával.

A karbonacélokból vagy a minőségi szerkezeti 
acélokból öntött bugákból melegen és hidegen 
hengerelt lemezeket állítanak elő; ezen belül saj
tolt termékeket erős mélyházásra; nyomás alatt 
működő kazánok és tartályok gyártásához hegesz
te tt szerkezetekhez (a hídépítéshez és hajógyártás
hoz szolgáló acélok); készítenek még gyengén ötvö
zött acélokat: gáz és kőolaj fő nyomóvezetékekhez 
csőszalagokat és lemezeket, hajóipari lemezt, 
elektrotechnikai acélt (hidegen hengerelt transzfor
mátor-, dinamó- és jelfogó-acélokat); erősen ötvö
zött korrózióálló ,saválló és hőálló acélokat.

Az elért eredmények

A KGST-országokban és Jugoszláviában a folya
matos acélöntés területén elért eredményekről a 
legteljesebb képet a Novolipecki, az ,,Azovsztal” és 
a Cserepoveci Kohászati Üzemek (Szovjetunió), a 
kassai (Csehszlovákia) és a szkopljei (Jugoszlávia) 
kohászati üzemek acélműveinek munkája alapján 
kaphatunk.

A KGST országokban jelenleg a következő szel
vényeket öntik folyamatos eljárással:
— 150—315 mm vastagságú és 400—1850 Hm szé

lességű lemezbugákat;
— 82 X 82-től 370x370 mm méretű profilsori

(négyzetszelvényű) bugákat;
— 100—600 mm átmérőjű környelvényű bugákat.

Az iparban működő folyamatos bugaöntő gépe
ken több mint 120 (szén-, gyengén ötvözött' és 
ötvözött) acélminőség gyártási technológiáját ho
nosították meg.

A KGST országokban 1979-ben folyamatosan 
öntött teljes acélmennyiségből mintegy 70 % volt 
a karbonacél és mintegy 30 % a gyengén ötvözött 
és ötvözött acél.

A Szovjetunióban a különböző mértékben ötvö
zött acélok folyamatos öntésének hatékonyságát a 
következő adatokkal jellemezhetjük, rubel/ton- 
nában kifejezve:

Nagy keresztmetszetű bugák:
szokvány minőségű szénacél 5,46
csillapított szerkezeti szénacél 6,06
08Ju tip. gyengén ötvözött acél 6,32
ugyanaz, 17GSz típusú 6,94

Kis keresztmetszetű bugák:
szerez ámacél 15,68
ötvözött szerkezeti acél 18,00
korrózióálló acél 32,00

A különböző minőségi csoporthoz tartozó acélok 
folyamatos öntése hatékonyságának kritériuma
ként Magyarországon az értékesítési átlag-ár, 
valamint a hengerelt végtermék önköltsége közötti 
különbségként meghatározott nyereséget veszik, 
amely az egyes csoportokra a következőképpen 
jellemezhető:

Az acélok rendeltetésétől függően 1 tonna hen
gerelt árura a megtakarítás a következő (forint
ban) :

általános rendeltetésű szénacélok 305,80
félig csillapított acélok 452,46
csillapított acélok 556,31
hidegen hengerelt lemezacélok 1238,31
gyengén ötvözött csőacélok 3621,27
Megállapítható, hogy az ötvözés mértékének 

növekedésével javul a folyamatos öntés gazdaságos
sága.

A KGST országok által megküldött adatok, 
valamint a folyamatos acélöntés nemzetközi ta 
pasztalatai tanúsítják a folyamatos bugagyártó 
gépek alkalmazásának nagyfokú eredményességét. 
A folyamatos eljárással öntött acélok aránya évről- 
évre növekszik. Megállapítható, hogy a KGST 
tagországokban tovább bővül 1982—1985 között 
a folyamatos acélgyártáis eljárás alkalmazása.

A KGST országok (valamint Jugoszlávia) kö
zötti vaskohászati együttműködés bővítésének és 
elmélyítésének egyik távlati iránya lehet a folya
matos acélöntéssel kapcsolatos közös munkák 
végzése. Ezen a területen az együttműködést a 
következő területeken lehet fejleszteni:

1. a folyamatos bugaöntő gépek egységes konst
rukcióinak kiválasztása;

2. a folyamatos bugaöntő gépek egyes csere
szerelvényeinek (kristályosítóinak, görgőinek, vá
góinak, fű vékáinak stb.) gyártásában való koope
ráció;

3. a salakképző keverékek központosított gyár
tása;

4. közös kutatások végzése a folyamatos acél
öntés időszerű kérdéseire vonatkozóan;

5. ‘új technológiai folyamatok kifejlesztése (az 
acél vákuumozása a folyamatos bugaöntő gépek
ben, a folyamatos bugaöntő gépek és a hengersorok 
kombinációja stb.);

6. konferenciák és szimpóziumok rendszeres meg
tartása a folyamatos acélöntés kérdéseiről;

7. információ- és delegációcserék.
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Egyesületi hírek
Kovács szakmai délután márciusban Diósgyőrben

Diósgyőri csoportunk Kovács C soportja m árc. 1-én 
ta r to tta  meg soronkövetkező rendezvényét.

A szakm a i délu tán  előadója Zsoldos József fejlesztő- 
m érnök, a szakcsoport ti tk á ra  volt, ak i az 1982. decem 
beri N D K  Fre itál-i üzem látogatásról szám olt be a meg 
je len t tag tá rsak n ak , am ely az erősen ö tv ö zö tt k o v á 
csolt acélrudak kovácsolásának tanu lm ányozása (•('•Íjá
ból kerü lt megszervezésre.

A F re ital-i üzem látogatás keretében m ód voll a 
kovácsüzem  m egtekintésére és a gyártástechnológia 
részletes tanu lm ányozására. Az üzem  főbb alak ító  gépei 
egy h idraulikus sa jtó  és k é t GFM tip . vízszintes kovácso 
lógép, am elyek tanu lm ányozása jó a lapot b iz to síto tt az 
LK M  kovácsüzem be te rv eze tt fejlesztések m egalapozá 
sára.

Az ism ertetésből k iderü lt, hogy különösen a te rv eze tt 
vízszintes kovácsológépekkel, a k ialak ítandó  kovácso- 
lási technológiákkal és az üzem fenntartási feladatokkal 
kapcsolatban  s ikerü lt sok hasznos ta p asz ta la to t g y ű j 
ten i.

Az N D K  üzem ben a m agasan ö tvözö tt rúdacélok 
kovácsolása kalapács a la tt i előkovácsolással és vízszin 
tes kovácsológépen készrekovácsolással tö rtén ik . A szer 
szám- és gyorsacél k iinduló anyagok egyrészét elektro- 
salakosan áto lvasztják .

Az ism ertető  a jelenlevő szakem berek körében azért 
v á lto tt ki érdeklődést, mivel a te rv e ze tt kovácsüzem i 
fejlesztés hasonló telepítési és technológiai k ia lak ítás 
sal számol.

Az előadást követően élénk véleménycsere alaku lt ki.
B rindza Ottó, a kovácsm ű főm érnöke k iem elte a 

tapasztalatszerzés forntosságát a fejlesztés előkészítés 
szakaszában  és ism erte tést ad o tt a gyáregység I 989. év 
súlyponti feladata iról.

Kandót László üzem m érnök az izzítókem encék és- a 
különféle m elegítési, u tánm elegítési technológiák u tán  
érdeklődött.

Kalló P ál technológia-csoport vezető a GFM gépekkel 
a lkalm azott szúróstervekkel, a két m elegítés közben i 
fe lü lettisztítással és darabolással kapcsolatos vélem é
n y é t fe jte tte  ki.

N a g y  József program os a k isszelvényű szerszám  és 
gyorsacél gyártási problém áiról, a m odern kovácsoló 
gépekkel elérhető teljesítm ény- és m inőségjavítási lehe 
tőségekről beszélt.

Veres Béla m űszak i osztályvezető az elektrosalakosan 
á to lv asz to tt tüskökből kovácsolt és k ia lak íto tt forgácso 
lószerszám ok felhasználásával kapcsolatos N D K -tapasz- 
ta la to k ró l k ért kiegészítést.

A jól s ikerü lt szakm a i délu tán  D em eter László g y á r 
egységvezető, a szakcsoport elnökének összefoglalójá 
val é rt véget.

Zsoldos József 
a D iósgyyőri Helyi Csoport 
K ovács Szakcsoport ti tk á ra

A Nemzetközi Kapcsolatok Bizottság 
beszámolója 1982-ről és az 1983. évi tervektől

1972. évre a B izottság négy ü lést te rv eze tt, m ely szer 
vesen illeszkedett az OM BKE középtávú m unkaprog 
ram jához. A négy ülésen foglalkozott a B izo ttság  az 
u tijelen tések  készítésére vonatkozó irányelvekkel, fel 
o sz to tta  a Szakosztályok között az 1982. év i u tazás 
kere tet, s a felosztást jóváhagyásra a fő titk árn ak  fe lter 
jesztette . V izsgálta a nem zetközi kapcsolatok továb- 
fejlesztésének lehetőségeit, s az egyes szocialista orszá 
gok irányában  eredm ényesen m űködő szakosztályok 
ta p asz ta la ta ik a t  ism erte tték  a tö b b i szakosztályokkal.

Az u taz ta táso k k a l kapcsolatosan felm erült problém á 
k a t a  titk á rság  ügyintézőjével és az ap p arátu s dolgo 
zóival m eg v ita tta , h a táro za to t hozott a m unka ja v í 
tására .

A M TESZ dev izafelhasználást korlátozó szeptem ber 
intézkedésére m eg tárgyalta  a  legfontosabbnak íté lt

u ta k a t és a szakosztályok közö tt az u tazási keretet 
közös egyetértéssel á tcsoportosíto tta .

Végül elkész íte ttük  a M TESZ felé a nem zetközi k ap 
csolatok elő tervét, m ely a tőkés és szocialista u tazási és 
vendéglátási program  m elle tt a  szocialista országok k é t 
oldalú m unkaterve ibe felveendő tém a jav asla to k a t is 
ta rta lm az ta . V élem ényeztük a társegyesületek  hasonló 
tóm ajavaslat.ati és je leztük az elfogadott közös té m ák 
ban való együ ttm űködés i szándékunkat.

1982. évet értékelve m egállapítható , hogy az utazási, 
szálloda, konferencia rész tvételi d íjak  em elkedése elle 
nére .1981. évhez v iszonyítva szocialista  országokba 21 fő 
vei tö b b e t, összesen 291 fő k iu tazásá t b iz tosíto ttuk , 
m íg tőkés országokba 33 fő t s ikerült egyénileg kikülde 
ni. E m ellett 32 fő u tazási iroda szervezésében csoportos 
tan u lm án y ú to n  v e tt részt. E  létszám on belül b iztosí 
to t tu k  a nem zetközi szervezetek nyugati rendezvényein, 
tanácskozása in  a szakosztályok és elnökségi b izottságok 
előterjesztése alapján  indokoltnak  ta r to tt  részt vételhez 
a’ szükséges dev izafedezetet.

C serekapcsolata ink fejlődését, konferenciáink lá to g a 
to ttság á t jelzik, hogy szocialista országokból 329 fő t 
lá ttu n k  1982-ben vendégül (1981-ben 16(1 fő volt) tőkés 
és fejlődő országokból rendezvényeinkre beutazók szá 
m a 451 fő volt, az 1981. évi 326-tal szemben.

1982. évben a meglevő kétoldalú  kapcsolatok ta p asz 
ta la tcsere  és dev izam entes utazási lehetőségeit m ax im á 
lisan k ihasználtuk. E  tek in te tb en  a Kőolaj- Földgáz- 
Víz és V askohászati Szakosztályok voltak a legeredm é
nyesebbek. De elő terje sz te ttü k  a jóváhagyásra f e l t e r 
je sz te ttü k  az angol bányam érnököknek az E gyesületünk 
B ányászati Szakosztályával kötendő m egállapodását, 
m ely a dev izam entes cserelehetőséget is rögzíti.

E gyesületünk 1983. évi nem zetközi kapcsolata inak  
irányelveit az MSZMP l‘B 198]. äug. 4-i ha táro za ta , 
valam in t a MTESZ 13. közgyűlése rögzítette .

E  h a táro za to k  u ta ln ak  arra , hogy E gyesü letünk  te 
k in tse fe ladatának  a hazai és nem zetközi szakm ai infor 
m ációk széles körű elterjesztését, a  tap asz ta la to k , infor 
m ációk gyors hasznosításának  segítését, és a kiemelkedő 
m agyar szakm a i eredm ények nem zetközi m egism erte 
tését.

A M TESZ h iv a tk o zo tt közgyűlési h a tá ro za tá t, vala 
m in t egyesületünk középtávú m unkap rogram ját szem 
e lő tt ta rv a  fontos fe ladatnak  te k in tjü k  a KGST cél
program okban k iem elt fe ladatokra  illeszkedő tém ák  
előnybe részesítését. N em zetközi tevékenységünkkel 
tudom ányos konferenciák tém áinak  m egválasztásával 
a nem zetközi szervezetekben a KGST országokkal össze
hangolt cé ltudatos m unkánkkal az ország és a szakm a 
tudom ánypolitika i és m űszak i fejlesztési célkitűzéseit 
k ív án ju k  segíteni.

L egfontosabb fe ladatunknak  te k in tjü k  kapcsolata ink  
fejlesztését ez évben is a szocialista testvérszervezetek 
kel. A nem zetközi együ ttm űködésből szárm azó kölcsö 
nös előnyök hasznosítására tö rekszünk és szorosan 
együ ttm űködünk  a KGST-be tö m ö rü lt országok szak 
emberéivel.

F e jle tt tőkés országokkal és a nem zetközi szervezetek 
ben 1983. évben legalább a kapcsolatok sz in ten tartásá t 
b iz tosítjuk , de tö rekszünk  ú jab b  kapcsolatok létesítésé 
re, ill. a meglevők fejlesztésére a  népgazdasági irán y 
elveknek megfelelően a szakm a i szem pontok figyelem be 
vételével. Célul tű zzü k  k i a nem zetközi fórum okon 
eredm ényeink m egism ertetését, elfogadását. E zé rt a 
nem zetközi konferenciákra előadók k iküldését előny 
ben részesítjük.

M ivel a M TESZ-től az u tazási keret jóváhagyását 
még nem  k ap tu k  meg, a MTESZ nem zetközi kapcsolatok 
titk á ráság án ak  vezetőjével előzetesen konzultálva egye 
sü le tünk  nem zetközi b izottsága jan . 18-i ülésén t á r 
g yalta  az egyes szakosztályok részére javasolható  u ta 
zási keretet. A tőkés u tazási kere t ajánlásánál döntő  
szerm pont volt a dev izak iterm elés, m elynek 13 %-a 
tőkés relációjú u tazási keret forrása (elm életben), vala 
m int az előző ív e k  dev izaigénybevétele. É vrő l évre 
egyes szakosztályok jogos devizakeretük egy részéről

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 116. évfolyam, 7. szám 303



lem ondanak m ás szakosztályok ja v á ra  következő évi 
visszaadási kötelezettséggel. így  előzetesen a szakosz 
tá ly o k , ICSOBA és E gyetem i O sztály t is figyelembe 
véve 260 E F t tőkés u tazásra  fo rd ítható  és 1200 E F t szo 
c ialista u tazásra  ford ítható  kere t kerü lt felosztásra.

E  kere tek  m in tegy  40—45 fő tőkés és 300— 350 fő 
szocialista ország okba tö rtén ő  u tazására  b iztosít fe 
zetet. A szám ot nagyban befolyásolja a konferenciák 
résztvételi költsége, valam in t távo li országokba tö rtén ő  
u tazás esetén a repülőjegy ára.

Szocialista országokból 98 fő vendéglátását tervezzük 
m elyből 77 fő cseres, míg tőkés viszonylatból 27 fő 
vendéglátását irányoztuk  elő. Az ország szűkös dev iza 
helyzete és az egyes nyu g ati konferenciákon résztvevő 
indokolatlanuk m agas m agyar lé tszám ra te k in te tte l 
központi rendelkezés írja  elő a nyugati konferenciára 
negyedévvel korábban  a névszerin ti bejelentési kö te le 
zettséget. E  kötelezettség m inden szervre vonatkozik. 
A bejelentéseket a M agyar T udom ányos A kadém ia 
összesíti és a  MTESZ-szel közösen b írálja el, indokolt 
esetben a k iu tazást m egvétózhatja.

E  rendelkezésnek megfelelően 1983. I . félévre 11 kon 
ferenciára 24 fő részt vé te lt je len te ttü n k  be.

N agyobb létszám ú egyesületi delegációt te rvezünk  
kiküldeni a többéves gyakorla tnak  megfelelően a jún. 
14— 17-e közö tt m egrendezésre kerülő 34. F re ibergi 
N apokra.

A szocialista  országokba te rv eze tt tanu lm ányu tákhoz , 
konferenciákon való jrésztvételhez szükséges utazási 
fo rin tkere te t a N em zetközi B izottság tag ja i á lta l beje 
le n te tt szakosztályi igényeket figyelembe véve a 
M TESZ-től teljes összegben b iztosítan i tu d ju k , sőt 
javasoljuk, hogy a szocialista u tazási szándékokat b őv ít 
sük  és tö rek ed jü n k  az 1982. évben ra jtu n k  kívül álló 
okok —  m in t például a lengyel esem ények —  m ia tt 
e lm arad t u ta k  pótlólagos realizálására. E  célra esetleg 
pótlólagos keret b iztosítása sem k izárt.

Tőkés u tazási kere tünket tek in tv e  a MTESZ ta g 
egyesületek közül az előrejelzés szerin t egyesületünk a 
legm agasabb kere te t fogja kapn i. E nnek  ellenére az 
igények a lehetőségeket m eghaladják. E zé rt keressük a 
dev izam entes cserelehetőségek bővítését.

Még 1982 évben fe lve ttük  a kapcsolatot a n y ugatné 
met. fém kohász és bányam érnökök egyesületével. M iu 
tá n  m indkét részről együttm űködés i szándék ‘ny ilvá 
n u lt meg, 1983. évre p rogram ba v e ttü k  a  két egyesület 
közötti személyes kapcsolatfelvételt tapasz ta la tcserék  
m egszervezését is, m elyet tá v la tb an  dev izam entes 
cserével is bővítünk.

A Fém kohászati Szakosztály képviselői még 1982. óv 
Végén tá rg y a lta k  az O sztrák  K ereskedelm i K am ara 
Ip ar i T agozatával és dev izam entes cserét is ta rta lm azó  
m egállapodástervezetet készíte ttek  elő. A haza i h a tó 
ságok jóváhagyása u tán  kerülnek sor a m egállapodás 
aláírására. Tervezzük a franc ia bányász, jugoszláv és 
angol fém kohász egyesületekkel a kapcsolatok felvételét 
1983. évben, m elyet szintén devizam entes cserévé k ív á 
nunk fejleszteni. Levelezési kapcsolatban  vagyunk az 
india i bányászati egyesülettel, s keressük az érintkezés 
form áit.

A  N em zetközi K apcsolatok bizottsága 1983. éves 
m unkatervében  a külföld i kiküldetéssel és vendégek 
fogadásával kapcsolatos feladatok szervezése m ellett, az 
u tijelen tések  értékelését, az u takon szerzett ta p asz ta la 
to k  hasznosításának  továbbfejlesztését, az egyesület 
közép távú  m unkaprogram jában  elő irányzott fe ladatok 
m egvalósításának figyelem m el kísérést is te rvbevette , 
am ivel időszakosan, de legalább negyedévenként m eg 
ta rtan d ó  üléseken k íván  foglalkozni.

Böszörményi Béla
az OM BKE N em zetközi K apcsolatok 

B izo ttságának  vezetője

Kibővített vezetőségi ülés az ózdi helyi 
szervezetnél

A V askohászati Szakosztály Ózdi H ely i Szervezete 
jan u á r végén ta r to tta  meg k ib ő v íte tt vezetőségi ülését 
Szilvásváradon a vállalat p ihenőházában.

A szervezet elm últ év i m u n k á já t összegző beszám o 
ló t M áté László, a hely i szervezet ti tk á ra  te rjesz te tte  a 
tanácskozás elé. E lö ljáróban  a legutóbb i vezetőségvá 
lasztó taggyűlés esem ényeire em lékeztete tt —  a veze- 
sőgé 15 főre bővült és Schottner Lajos szem élyében új 
elnököt válasz to ttak  —  m ajd  az elm últ esztendő leg 
fontosabb esem ényeiről ad o tt szám ot.

A tav a ly i év legjelentősebb esem énye —  em elte ki -— 
az OM BKE 70. küldöttközgyűlése volt, m elyet m á r 
ciusban rendeztek meg M iskolcon. I t t  kerü lt sor a Ker- 
pely A ntal em lékérem  á tad ására , m elyet — a k iem el
kedő tevékenység elism eréseként — l — 1 főnek adom á 
nyoz az egyesület. Az ózdi szervezetben folyó kimagasló 
m u n k á t jelzi, hogy három  óv u tán  ism ét Ózdra kerü lt a 
k itü n te té s : Schnottner Lajos, a hely i szervezet elnöke 
vehette át.

Ózdon ugyancsak szám os rangos rendezvény m eg ta r 
tá s ra  kerü lt 1982-ben a hely i szervezet kezdem ényezé 
sére, illetve közrem űködésével.

M ájus 5-én Ózdon ta r to tta  például vezetőségi ülését 
V askohászati Szakosztályunk H am m er F e re n c elnökle 
tével. Az ülésen Schottner Lajos ism erte tte  az ÓKU fe j 
lesztési s tra tég iá já t, M áté László pedig a hely i szerve 
zet tevékenységéről a d o tt szám ot. Ehhez kapcsolódva 
dr. Tardy Pál, a  vaskohászati szakosztály  ti tk á ra  el
m ondta , hogy a szakosztály vezetése az ózdi szervezet 
m u n k á já t jónak  íté li: az é v e k  ó ta  végzett sokirányú, 
rendszeres m unkavégzés alap ján  az egy ik legjobb helyi 
szervezetnek ta r t ja .  K ülön k iem elte ezen belül az ÓKÜ 
álta l 3 évenként szervezett országos hengerész konfe 
rencia m in taszerű  lebonyolítását, szakm a i é rték é t és 
gyakorla ti hasznát.

A B orsodi M űszaki és K özgazdasági H etek —keretében 
m e g ta r to tt előadásokra —  derü lt k i az elm ondottakból 
—  sz in tén a gyakorlatiasság, a hasznosíthatóság  volt a 
jellemző, m in t ahogy az üzem  a lő tt álló m űszak i-techno 
lógiai problém ák m ielőbbi m egoldását szolgálták azok a 
tan u lm án y u tak , konferenciák is, m elyeken a hely i szer 
vezet tag ja i képv iselte tték  m ag u k at az év során.

A szervezet ti tk á ra  k ité r t beszám olójában a szak 
osztályvezetéssel, to v áb b á  m ás tudom ányos egyesüle 
tekkel való kapcsolat kérdéseire is. A szakosztály  vez- 
téssel k ia lak íto tt m unkakapcso lato t jónak , gyümölcsö 
zőnek m inősíte tte , s hasonlóan jó  vélem ényt form ált a 
MTESZ-szel, az SZVT-vel, valam in t a N JSZT-vel k i 
a lak íto tt együ ttm űködésrő l is. U gyancsak nagyra  é r té 
kelte M áté László a  vállalattó l k ap o tt tám o g a tást, 
am ely nagy szerepet já tsz o tt abban , hogy a hely i szer 
vezet tevékenysége országosan is ism ertté  és elism ertté 
vá lh ato tt.

A beszám olót követően Schottner' Lajos ism erte tte  a 
hely i szervezet ezévi te rv e it, elképzeléseit. M int az 
általános célkitűzésekről szólva k ihangsúlyozta: A szer 
vezet tevékenységét is a gyorsuló változásokhoz kell 
igazítan i. Ez viszont csak úgy lehetséges, ha olyan 
m ódszertan i, form ai m egúju lásra válik képessé a szer 
vezet, am i b iz to sítja tag ja in ak  az edd igieknél nagyobb 
öntevékenységet, a vállalat e lő tt álló célokkal való köz 
vetlenebb azonosulást, az alkotó energiák k ibon takoz 
ta tá s á t.

Az elő terjesztéseket követő v itában  felszólalók -— 
nyolcán k értek  szót — hasonló szellemben fogalm aztak, 
am ikor a publikációs tevékenység fellendítését, a f ia ta 
lok fokozottabb ak tiv izá lásá t, az együ ttm űködés to v á b 
bi szélesítését sü rgették . M indennek a célja —  hangoz 
ta t tá k  többen  is — , hogy az egyesületben koncen trált 
tu d ás , ta p asz ta la t az egész vállalat, az egész társadalom  
szám ára kam atozzon.

Tóth Gyula

Fiatalok fórum a Ózdon

V askohászati Szakosztály  Ózdi Szervezete jan u á r 
27-én ta r to tta  meg k ib ő v íte tt vezetőségi ülését. Az ülé 
sen —  a to v áb b i te rv ek  kapcsán —  igényként m erü lt 
fel a publikációs tevékenység fellendítése, valam in t a 
fia ta l szakem berek ak tiv itá sán ak , cselekvőkészségének 
k ibon takoztatása .

A hely i szervezet vezetősége példás gyorsasággal 
reagált a felvetésre, és február 17-én fórum ot szervezett
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a fiatalok  szám ára, m elynek keretében m ód n y ílo tt 
sa játos gondja ik , problém áik kifejtésére, kéréseik, 
elvárása ik  m egfogalm azására.

A  rész tvevőket —  külön is Ivacs Gyulát, a  nagyüzem i 
K ISZ -B izottság t i tk á rá t ,  Schottner Lajost, a hely i szer 
vezet elnökét, M ura  Im rét, a szervezet alelnökét, s 
Grega Oszkárt, a  tö r té n e ti  b izo ttság  vezetőjét —  M áté  
László t i tk á r  köszöntötte.

V ita ind ító jában  részletesen szólt M áté László az 
OM BKE s ezen belül a  vaskohászati szakosztály  — 
tevékenységéről m ajd  beszám olt a  fiata loknak  a hely i 
szervezetben folyó sokoldalú és eredm ényes m unkáró l 
is. Az eredm ények m elle tt nem  h a llg a tta  el a  gondokat 
sem. M int k ife jte tte : a nívódíj p ály ázato k  irán ti érdek 
lődés, a  publikációs kedv- nagy m értékben  lan yhu lt az 
u tóbb i időszakban, ped ig széles kö rű  érdeklődésre szá 
m ot ta r tó  eredm ények szép szám m al születnek Ozdon is.

A bevezető u tán  rendkívül a k tív  és eredm ényes v ita  
b o n takozo tt ki, m elynek keretében a f ia ta l szakem berek 
k ife jte tték  vélem ényüket, „ to lm ácso lták” a zökkenő- 
m entesebb beilleszkedést szolgáló jav asla ta ik a t.

Szükségesnek íté lték  például a kezdő szakem berek a 
gyakorló időszak jelenlegi rendszerének korszerűsítését, 
pa tró n u s i hálózat k iép ítését, valam in t -—• köte tlen  
fórum  keretében  —  problém áik rendszeres m eg v ita 
tá sá t.

A fiatalok  á lta l felvetettekkel kapcsolatban  Ivacs  
Gyula tígy el iek m elle tt arról szólt, hogy a  kezdő szak 

em berekkel való foglalkozást m inden kötelességének 
kell, hogy érezze, hiszen az első hónapok, évek ta p a sz ta 
la ta i az egész é le tpá lyára  m eghatározó hatássa l leh e t 
nek. Grega Oszkár az egyesületi m unkában  rejlő  lehető 
ségekre h ív ta  fel a  figyelm et, rá m u ta tv a : az egyesület 
olyan  fórum , ahol m indenki fen n ta rtás  nélkül k ifejtheti 
vélem ényét, hiszen nem  a tek in té ly , a beosztás szám ít, 
hanem  az elm életi és gyakorla ti kérdések újszerű m eg 
közelítése, a  gondolatok, jav asla to k  eredetisége. M ura  
Imre a gyakornoki idő m egítélésével kapcsolatos véle
m ényekre reagált, hangsúlyozva: a  tfizközelben szerzett 
tap asz ta la to k  —  még azok is, m elyek rövid távon nézve 
feleslegesnek tű n n ek  —  a később iekben m indenképpen 
h asznosíthatónak  b izonyulnak. Schottner Lajos elsősor
ban az egyesületi m unka szélesebb alapokra tö rtén ő  
helyezésének fontosságát h an g o z ta tta . M ind k iem elte : 
a fiatalok  lendületének  és az idősebbek ta p asz ta la tá n ak  
ötvözése elengedhetetlenül szükséges, hiszen ez az 
együ ttm űködés m ódot ad arra , hogy az egyesületek 
konkrét, a kollek tív  bölcsesség jegyében fogant a ján lá 
sokkal segítsék a vállalati célkitűzések m egvalósítását.

A v itáb an  e lh an g zo ttak a t M áté László összegezte, 
ígéretet téve  eg y ú tta l a rra : a  jövőben h av o n ta  egy 
alkalom m al konzultáció t szerveznek a fiatalok  szám ára 
lehetővé téve  problém áik  rendszeres m egbeszélését, az 
ak tuális szakm a i kérdések m egv ita tásá t.

Tóth Gyula

Beszámoló külföldi konferenciákról
30 éves a Kammer der Technik

Az N D K -heli B isen h ü tten stad t városkában, 1982. 
okt. 12— 15 között, a K am m er der Techn ik (KD T) 
30 éves jub ileum i ünnepségén az Országos M agyar 
B ányászati és K ohászati E gyesület dunaú jvárosi Cso
p o rtja  nevében 4-tagú kü ldöttség  v e tt rész t: Pálvölgyi 
H enrik, K őhalm i K álm án, F arkas László és Gönczi Pál.

Az ünnepséget a  H erm ann M atern-ről elnevezett 
V E B  B andstah lkom bina t-ban  ta r to tta k ,  ahol a — 
D unai Vasm ű -vei a korább i évek során  jó l m egalapo 
zo tt — együttm űködés i m egállapodás aláírására  is sor 
került.

A szakm a i p rogram  keretében nyers vasgyártó  konfe 
renc iá t ta r to tta k ,  m elyet hasznos üzem látogatás egészí
t e t t  ki.

A vendéglátói ok t. 14-ére hajók irándu lást szerveztek 
a résztvevőknek.

Az utolsó nap  d é lu tán ján  — a K D T  m egalakulásának

30. évfordulója alkalm ából, a tö b b i külföldi delegációval 
eg y ü tt —  ünnep i fogadáson v eh e ttü n k  részt. E z a lk a 
lom m al röv id  felszólalásunkkal köszönetét m o n d tunk  
m egtisztelő m eghívásért. (KK)

Az acélok kemencén kívüli kezelése c. konferencia 
Bulgáriában 1982. okt. 1—3

R észtvevők: Schm idt György (OTH), dr. K ároly  
Gyula, (NM E), Pintér A ndrás  (K O G É PT E R V ), Varga 
Tibor (CSM), M akay László (CSM), dr. S z ip ka  K ároly  
(VASKÚT), Schottner Péter (OKÜ), N a g y  Gábor (LKM).

A konferencia m egny itására okt. 1-én reggel kerü lt 
sor p lenáris előadással, am ely összefoglalta az ü stm e 
ta llu rg iáb an  elért edd igi eredm ényeket és várh a tó  te n 
denc iákat úgy világ-, m in t bulgária i v iszonylatban.

A résztvevő szocialista országok képviselőinek előa 
dása i a következő té m ák a t dolgozták fel:
S zovje tun ió :
—  lem ezbram m ák öntése foly. ön tőm űvön su g á rv ák u 

um ozással, cs illap íta tlan  acélból
—  a kéntelenítés m echan izm usa és k in e tik á ja  sz in te ti 

kus salakos kezeléskor
—  csőalapanyagok kezelése az SM acélgyártás vogalak- 

jával
—  argonos átöb lítés alkalm azása.

B u lg á ria :
—  ö tv ö zö tt acélok g y ártá sa  egyenáram ú, ívfényes fű 

té sű  üstkem encében
—  acélok vákuum os kezelése, C— О egyensúly
—  gyorsacélok m ikroötvözése ritkaföldfém ekkel
—  folyékony acél argonos átöblítése
—  nagysz ilárdságú szerkezeti acélok g y ártá sa  N» át- 

öblítéssel
—  tűzálló  anyagok az üstm eta llu rg iában .
Csehszlovákia:
—  vákuum ozás, argonozás és kéntelenítés a Trzsineci 

K om biná tban
—  D H  vákuum ozás alkalm azása (Vitkovice) 
L engyelország:
—  szin te tikus salakos kezelés szilárd salakképző keve 

rékkel és folyékony salakkal.
—  nem fém es zá rv án y ta rta lo m  és a szint, salakkal kezelt 

acélok tulajdonsága i.
M agyarország:
—  üstm etallu rg ia i eljárások a CSM V asm űvében (M akay 

László—V arga T ibor)
—  nem fém es zá rv án y ta rta lo m  szabályozása őrö lt ége

t e t t  mész befúvásával (Simon Sándor— K áro ly  
G yula— El- G hazelly)

—  elektroacélok porbefúvásos kezelésének eredm ényei 
(dr. Szipka K áro ly—Szőnyi Zoltán).

N D K :
— auszten ites acélok g y ártá sa  0 2—N , keverékkel tö r 

tén ő  kezeléssel.
Különösen nagy  érdeklődés fogad ta  a szocialista 

országok közül elsőként hazánkban  e lterjed t porbefúvá 
sos ü stm etallu rg ia i eljárásról ta r to t t  előadásokat és a 
csepeli alkalm azásáról b e m u ta to tt színes diasorozatot.

Az előadások u tá n  a konferencia résztvevő i k irán d u 
láson te k in te tté k  m eg az épülő burgasz i kohászati kom 
b ináto t.

M akay László 
CSM Vasm űvé

A 7. Nemzetközi V ákuum a iét allerg iai 
K onferencia Tokióban

A delegáció ta g ja i: Dr. Szik lavári János, dr. Tardy  
P ál, dr. H erendi llezső.

A Ja p á n  K ohászati E gyesület (The Iron  and  Steel 
In s t i tu te  of Jap an ) 1982. nov. 26— 30-a közö tt rendezte
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mag n 7. Nem zetközi V ákuum m etallurg ia i K onferen 
ciát.

A konferencián 20 ország m integy  350 szakem bere 
v e tt részt. A szocialista országok közül a Szovjetunió 
népes, az N D K , B ulgária és M agyarország kisebb lé t 
szám ú delegációval képv iselte tte  m agát. A konferencia 
tö b b  m in t 1 80 előadását 40 szekcióban b o n yo líto tták  le. 
Az átfogó jellegű, felkért előadások kivételével v a la 
m enny i előadás id ő ta rtam a  2 0  perc volt (a v itá t, hozzá 
szólásokat is beleértve). Az előadók dolgát m egkönnyí 
te tte , hogy valam enny i résztvevő m egkap ta  az előadá 
sok írásos válto za tá t, am elyet előzetesen a rendezők két 
vaskos kö te tb en  k iad tak . A zsúfolt szakm a i program  
egyszerre négy előadóterem ben folyt. A konferencia 
h ivatalos nyelve az angol volt.

Az elhangzott előadások tem atika ilag  két nagy cso 
p o rtra  o stth a tó k :
a )  speciális olvasztó eljárások (special m eltings),
b )  bevonatok  (m etallurg ical coatings).

A m ásodik tém a te rü le t előadásai a szélesebb érte lem 
ben v e tt vákuum technika i ú ton e lőállíto tt bevonatok 
kal és vékony rétegekkel foglalkoztak, így jelen tős sze 
repet k ep tak  a nem  k im ondottan  kohászati technológiák 
is (h íradástechnika, szupravezetők  stb .). A m agyar 
delegáció összetételének és feladatkörének  megfelelően 
az első tém acsoport előadása it lá to g a tta . Ezek a k ö v e t 
kező te rü letekkel fog lalkoztak :
—  a  vákuum olvasztó  eljárások fejlődési eredm ényei,
-— zónaolvasztás,
—  plazm atechnológia és alkalm azása,
—  az üstm eta llu rg ia i eljárások fejlődése és ú jab b  ered 
m ényei,
—  Üstkemencés eljárások,
—  elektrosalakos eljárások fejlődése és ú jabb  eredm é 

nyei,
—  a vákuum ívfényes és elektronsugaras olvasztás fejlő 

dése és eredm ényei, •
— a VOD/VOD eljárások újabb eredményei,
— az RH-eljárás fejlődése és eredményei,
—  egyéb speciális eljárások.

Az előadók egy része elm életi, tudom ányos k u ta táso k  
eredm ényeit ism erte tte  (a különböző eljárások k in e ti 
ká ja, az alapvető  fizikai-kém iai fo lyam atok, a techno 
lógiai param éterek  —  pl. salakösszetétel, hőm érséklet, 
áram lási viszonyok stb . —  h a tása  a  finom ítás hatásfo 
kára, gazdaságosságára, a  folyam atok  szám ítógépes 
modellezése és irán y ítása  stb .). Az előadások m ásik  
része ú j, bevezete tt, ill. kísérleti s tád ium ban  levő e ljá 
ráso k a t ism erte te tt. Számos szerző foglalkozott a felso 
ro lt acélfinom ító m ódszerekkel elért m űszak i és gazda 
sági eredm ényekkel.

Összefoglalásképpen m egállap íthatjuk , hogy a kon 
ferencia tém akörébe eső technológiák az elm últ években 
gyorsan fejlődtek és te rjed tek . Az üstm eta llu rg ia i beren 
dezések szám a a közölt adstok  szerin t m a 1 2 0 0  körül 
lehet, am i az t jelenti, hogy m inden jelentősebb acélm ű 
egy, vagy tö b b  ilyen egységet üzem eltet. Fokozódott az 
elérhető finom ítás szintje (nem r itk á k  a néhány  ppm  
k én tarta lo m ra  u ta ló  adatok) és a  pontos értékelés 
gyak ran  m á r a kém ia i an a litika  korlá ta iba  ütköz ik . 
Az acél tisz tasága  és a különböző hasznos tu lajdonságok 
(m echan ikai, korróziós, hegeszthetőségi stb .) közötti 
összefüggések felderítésével egyre bővül az ilyen beren 
dezésekben kezelt acéltípusok skálája is. A jelek szerint 
az üstm eta llu rg ia i eljárások te rü le tén  az elkövetkezendő 
években a következő irányokban  v árh a tó  fejlődés:
а)  a  kezelési költségek csökkentése a  kezelési idő csök 

kentésével, egyszerűbb berendezések alkalm azásával 
és a  tűzállóanyagok m inőségének jav ításáva l,

б )  a  finom ítás m értékének fokozása a  kezelés u tá n  be 
következő újraszennyeződés (pl. oxigénfelvétel) csök 
kentésével, a n itrogén tarta lom  csökkentésére alkal 
m as eljárások alkalm azásával és az acólolvadék 
m elegítését és f inom ításá t egyszerre lehetővé tevő  
rendszerek alkalm azásával,

c) az acélgyártás-finom ítás-öntés rendszer-szem léletű 
fejlesztése az optim ális hatékonyság  és gazdaságos 
ság biztosítása céljából.

Az áto lvasztó  eljárások fejlődése k é t te rü le tre  kon 
cen trálódik :

—  speciális összetételű és tisztaságú , speciális alkalm a 
zásra kerülő acélgyártm ányok és ö tvözetek előállí
tá sa ,

— a kém iai és anyagszerkezeti inhom ogenitások csök 
kentése elsősorban nagym éretű  öntecsekben.

M ivel az áto lvasztás szükségszerűen jelentős többlet- 
költséggel já r, a  g y á r to t t te rm ékek  tu la jdonsága inak  
ja v ítá sa  m elle tt jelentős erőfeszítéseket tesznek  a g az 
daságosság ja v ítá sá ra  (elsősorban az energ iafelhasználás 
csökkentésére). I t t  érdekességképpen em líthe tő  M edovár 
professzor (Szovjetunió, K ievi B aton In tézet) előadása, 
ak i o lyan e ljárást javaso lt, am ellyel a  m akroszerkezetet 
á to lvasztás nélkül is jelentősen jav íta n i lehet. Lényege, 
hogy a nagytöm egű olvad t acélt hasonló összetételű 
szilárd acélból készült elem ekkel belülről h ű tik , a h ű tő 
elemek végül beépülnek az öntecs szerkezetébe.

A m agyar e lőadást (Különböző finom ító eljárások 
h a tása  a csapágyacél m inőségére) dr. Tardy P ál ta r to t ta  
meg. Az előadásnak jó volt a  v isszhangja.

A konferencia szakm a i p rog ram já t k é t fogadás és egy 
k irándulás egészítette ki. U tóbb ira  vasárnap , novem ber 
28-án kerü lt sor. A résztvevőket autóbusszal v itták  
először K am akurába, ahola híres óriás B uddha-szobrot 
néztük  meg. A lenyűgöző m ére tű  szobrot a 13. században 
bronzból ö n tö tték , az üreges ön tvény  belsejét is meg 
leh e te tt nézni. A 13. század techn ika i lehetőségeit figye 
lem be véve, a  szobor esztétika ilag és m űszak ilag egy 
a rá n t figyelem rem éltó teljesítm ény.

A következő uticél a H akone N em zeti P ark  volt, am i 
Ja p á n  egyik legnépszerűbb k irándulóhelye. A Hakone- 
ta v a t  körülvevő hegyek közül m onum entálisán  em elke 
d ik ki a hófödte F u ji, a jap án o k  szenthegye. A tav o n  
rövid hajó k irán d u lást te ttü n k , m a jd  a  vulkan ikus ere 
d e tű , nagy k én ta rta lm ú  forró víz-forrásokhoz v ittek  
m in k e t: i t t  a forrás vizében fő tt to já s t  fogyaszthattunk . 
Az utolsó lá tn ivaló  a  szabad téri m úzeum  volt, ahol 
egyebek közö tt R odin , Moore, M iller szobra it lá th a ttu k  
gyönyörű  környezetben. K éső este, a  gyorsaságáról 
híres „b u lle tt t ra in ” v o n a tta l vissza Tokyóba.

Üzemlátogatások, szakm ai tárgyalások

1. N ip p o n  K okan  (N IP P O N  KO KAN)
A világszerte ism ert vállalat tokió i központjában  

szakm a i tá rg y a láso k a t fo ly ta ttu n k , m ajd  a konferen 
cia résztvevő iből alak u lt csoporttal m eg látogattuk  leg 
m odernebb kohászati üzem üket, az Ohg ishim a M ű
veket.

A szakm a i tá rgyalások  során  a  következő tém ákka l és 
technológiákkal foglalkoztunk :
—  energiatakarékos m egoldások a  kohászatban ,
—  nagyteljesítm ényű  ívfényes kem encék zajvédelm e,
—  horizontális fo lyam atos öntés (H oricast),
—  has ítv a  hengerlő eljárás (slit rolling process),
—  forgó üstelzáró rendszer,
—  a Len in K ohászati M űvek új ja p án  ívkem eneéjével 

kapcsolatos kérdések.
K érdése inkre a konzultáción résztvevő szakem berek 

részletesen válaszoltak. Az új berendezésekkel kapcso 
la tb an  a következőket érdem es m egjegyezn i:
a)  a  horizontális fo lyam atos ön tőm ű  legfontosabb elő 

nye i : egyszerűbb (alacsonyabb) szerkezeti elrendezés, 
könnyebb k a rb a n ta r tá s , kisebb szelvények ( 1 0 0  mm), 
jó  önthetősége, az öntés közben i ú jraoxidálódás k i 
zárása, jó felületi minőség.

b) A h as ítv a  hengerlés során a  hengerelt te rm ék et egy 
pon ton  k ettév á lasztják , m ajd  a k é t szál hengerlése 
párhuzam osan  m egy to v áb b . E lőnye, hogy azonos 
kiinduló- és végm éreteket figyelem be véve, csökken 
a hengerállványok szám a és a helyszükséglet, növek 
szik a term elékenység. E lsősorban betonacélok 
hengerlésénél alkalm azzák.

c) A  forgó üstelzáró berendezés fő előnye a hagyom ányos 
csúszózárakkal szem ben a  nagyobb é le tta rtam  és a 
rugalm asabb kezelhetőség.

Az Ohg ishim a M űvek m a Ja p á n  (és a világ) valószínű 
leg legm odernebb kohászati üzeme. É p íté sé t 1968-ban 
h a tá ro z ták  el. H ely  h iányában  m esterséges szigetet 
ép íte ttek  a  tengeren. Az ö t és fél m illió négyzetm éter t e 
rü le tű  sziget feltö ltését 1971-ben kezdték  el. Ide  te lep í 
te t té k  a nagyolvasztókat, az acél- és hengerm űveket és
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a k iegészítő üzem eket (ércelőkészítő, kokszoló, sa lak 
feldolgozó, oxigéngyár stb .). A term elés 1976-ban indu lt 
m eg: kapac itása  m a 6  m illió to n n a , az üzem ben 800 
em ber dolgozik. K ét 4052 m 3-es nagyolvasztó jában  a 
fajlagos kokszfogyasztás jelenleg 500 k g /t nyersvas 
körül van. Szénh idrogéneket gazdaságossági okok m ia tt 
a  kokszgyártás során keletkező k á trán y o n  kívül nem  
h iv a tn ak  be.

Az acélm űben három , 250 to n n ás felsőfuvatású  kon 
verter és egy 50 to n n ás ívfényes kem ence dolgozik.
A konverterek  érdekessége, hogy a lándzsa nem  m erőle 
ges a  fürdőfelületre (a ttó l kis m értékben eltér) és forgó- • 
m ozgást végez. Ez in tenzívebb fém salak-keveredést és 
pl. h a tékonyabb  foszfortalan ítást eredm ényez.

Az acélgyártó berendezésekből szárm azó folyékony 
acél finom ítására üstkem ence, porbefúvó, B H , VAD és » 
VÖD egységek szolgálnak. K éntelenítésnél gazdaságos 
sága m ia tt a  nyersvas kéntelen ítését részesítik előnyben.

Az acél döntő  többségét ö t, folyam atos öntőm űvükön 
ön tik  le. K özülük hárm on lem ezalapanyagok, ke ttő n  
pedig varra tm en tes cső-alapanyagok készülnek. Az újra- 
oxidálódást bem erülő tölcsérrel, az A120 3 zárványok  
okozta eltöm ődést ped ig argonbuborékoltatással, ill. 
annak  m echan ika i h a tásáv a l akadályozzák  meg.

Az üzem re jellemző volt a japánoknál szokásos tis z 
taság  és rend. A csarnokokban em bert csak elvétve 
leh e te tt látn i, a berendezések m űködését a  rendkívül 
jól felszerelt, m inden szükséges inform ációt kijelző 
irányító term eékből ellenőrizték, ill. irán y íto tták . É rd e 
mes m ég m egjegyezni, hogy nagy  gondot (és költséget) 
fo rd íto tta k  a környezetszennyezés elkerülésére és a 
környezet hum an izálására, ahol csak lehe te tt, zöld 
növényeket, kis kerteket a lak íto tta k  ki.

2. K aw asaki Steel

A K aw asak i Steel Ch iba üzem ébe külön üzem látoga 
tást szervezett részünkre a Jap án  K ohászati Egyesület.
A fő cél az üzem ben m űködő k u ta tó in téze t m egtek in 
tése volt, m ódunk volt azonban az oxigénes acélmű 
m egtek in tésére is. A K aw asak i Steel évente kb. 12 m il 
lió to n n a  acélt g y á rt 29 000 dolgozóval, acélgyártó  
kapac itása  azonban közel 21 m illió tonna /év . A Chiba 
M űvekben van  a vállalat központi k u ta tó in téze te , a 
k u ta tás  te rü le tén  dolgozó közel 1 0 0 0  szakem berből több , 
m in t 700 dolgozik itt .  Ö t főosztálya közül egy adm i 
n isz tra tív  jellegű, a  tö b b i lényegében átfog ja a k o h á 
szati vertikum ot és a v izsgálótechnikát. Felszereltségük 
rendkívül jó. A rendelkezésre álló idő a la t t  csak néhány 
laborató rium ot tu d u tn k  m eglátogatn i. F e ltűnő  volt, 
hogy a m i fogalm aink szerint egyértelm űen üzem inek 
szám ító k u ta tó in téze tben  igen sok olyan  k u ta tá s  folyik, 
am it nálunk  a lap k u ta tásn ak  m inősítenek (pl. irán y íto tt 
derm edés k u ta tása , a  salak-fém  közti felületi feszültség 
vizsgálata, a  salakok v izskozitását befolyásoló té n y e 
zők m eghatározása stb .). Az így szerzett eredm ényeket 
közvetlenül hasznosítják  berendezéseik fejlesztése, ill. 
technológiák optim alizálása során. K ülön részleg fog 
lalkozik az acélból készült szerkezetek, berendezések 
tervezési kérdéseivel és így a különböző m ódon kezelt, 
ill. finom íto tt acélok ja v íto tt tu la jdonsága it m essze 
menően ki tu d já k  használni.

Az üzem ek közül az acélm űvet lá to g a ttu k  meg. 
H é t konverterük  évi kapac itása  8,5 m illió to n n a , ezek 
hez három  R H  vákuum ozó berendezés csatlakozik.

A legnagyobb konverterek  alsó fú v atású ak , rtj m egol
dásuk  a vegyes (alsó és felső fuvatású) konverter. 
E nnek  term elékenysége az erőteljes keverőhatás m ia tt 
lényegesen nagyobb a  hagyom ányos eljárásokénál, a 
salakképzés szabályozásával a  folyam atok is jól kézben- 
ta rth a tó k .

A szakm a i konzultációk során  a  vendéglátók rá m u 
ta tta k ,  hogy a vaskohászat jelenlegi helyzetében fe j 
fejlesztéseik fő célja, hogy a csökkent term elés m elle tt is 
gazdaságossá tegyék  a vállalat m űködését.
Egyesületi tá rgya lások  a Ja p á n  V askohászati Egyesület 
vezetőivel.

A V askohászati Szakosztály vezetői hosszabb ideje 
jó kapcsolatban  vannak  a Ja p á n  V askohászati E gyesü 
le t (The Iron  and Steel In s titu te  fo Jap an ) vezetőivel. 
F igyelem be véve a jap án  acélipar rendkívül m agas 
sz ínvonalát és a jap án  egyesület erős ipari kapcsolata it, 
ennek az együ ttm űködésnek  az ápo lásá t és fejlesztését 
részünkről m indenképpen hasznosnak és célszerűnek 
íté ljük  meg. Az elm últ években kom oly üzleti kapcsolat 
is k ia laku lt a  jap án  acéliparral: a  Len in K ohászati 
M űvek új acélm űvébe tö b b  berendezést jap án  cégek 
szállíto ttak .

A jó kapcsolatok eredm ényeképpen az 1981-ben 
B alatonfüreden  ren d eze tt I I .  N em zetközi N ag y tisz ta 
ságú Acél (Clean Steel) konferenciára nagy létszám ú 
japán  delegáció érkezett és három  jap án  előadás is 
elhangzott. K ét jap án  szakem ber v e tt részt 1982-ben a 
V III . Országos N yers vasgyártó  és A célgyártó K onfe 
rencián, egyikük nagy  figyelm et keltő  előadást is ta r 
to tt .

A m agyar delegáció k é t ta g já t a japán  társegyesület 
lá t ta  vendégül Tokióban.

Az egyesületközi tárgyalásokon  jap án  részről Tabata 
úr, a jap án  egyesület korábbi ügyvezető igazgatója, 
jelenleg i alelnöke, K inoshita  ú r, az egyesület jelenlegi 
ügyvezető igazgató ja és Sato  úr, a  konferencia-iroda 
vezetője v ett részt. A tárgyaláson á tte k in te ttü k  az 
együttm űködés edd igi eredm ényeit, m elyeket m indkét 
részről hasznosnak íté ltü n k  meg. Kölcsönösen k ifejez 
tü k  az együttm űködés fen n ta rtásá ra , ill. továbbfejlesz 
tésére irányuló készségünket.

A to v áb b iak b an  tá jé k o z ta ttu k  vendéglátó inkat az 
elkövetkezendő évekre te rv eze tt nagyrendezvénye ink 
ről. K ifejeztük az t a  rem ényünket, hogy az 1984-ben 
esedékes Hengerész K onferenciánkon és az 1986-ban 
esedékes I I I .  N em zetközi N agy tisztaságú  Acél konfe 
renciánkon ism ét jap án  előadókat és résztvevőket üdvö 
zölhetünk. Jav aso ltu k , hogy az utóbb i konferencia 
nem zetközi szervező b izo ttsága inak  —  am elynek m ár 
hagyom ányosan tag ja  az angol, franc ia, NSZK-beli és 
svéd társegyesü let —- a jap án  egyesület is legyen tag ja , 
fe ladatuk  lenne a  távo lkeleti, ausztrália i előadások és 
résztvevők megszervezése. A jav as la to t tá rgyalópart He
ré ink öröm m el elfogadták.

Ja p á n  részről rövid tá jék o z ta tás t k ap tu n k  az egyesü 
le t felépítéséről és m unkájáró l, m ajd  ugyancsak ism er 
te t té k  néhány te rv e ze tt nagyrendezvényük té m á já t és 
időpon tját. 1984-ben a  vaskohászati salakokról, 1985- 
ben pedig a csőhengerlésről szerveznek nem zetkö ti ko n 
ferenciát. 1990-ben ők lesznek házigazdái a 6 . N em zetközi 
V askohászati K ongresszusnak, am ely a legjelentősebb 
ciklikusan jelentkező nem zetközi vaskohászati rendez 
vény.

Dr. Tardy Pál

A Kohómérnöki Kar hírei
1983. jan u árjáb an  m egjelent dr. S zik lavári K áro ly:  

F ém k o h ásza ttan  és dr. M iha lik  Á rpád:  Vas- és fémko- 
h asza ttan  I. cím ű jegyzete, az öntő , illetve fém alakító 
ágazatos hallgatók  részére.

A Borsodi Szénbányák ,,Péch A n ta l” M in iatürköny v 
G yűjtők  K lub ja  gondozásában megjelenő sorozatban  
k iad o tt új k ö te t Faller Gusztáv és Faller K ároly  é letét 
és m unkásságát ism erteti.
Szerzők: Dr. Patvaros József egy. ta n á r  és Dr. Horváth 

Zoltán  egy. tan á r.

Nov. 8 — 10-én A jkán dr. Horváth Zoltán, tszv . egy. 
ta n á r  az alum ín ium kohászatban  fog lalkozta to tt szak 
em berek speciális továbbképző  tan fo lyam án : ,,A te rm o 
d inam ika felhasználása a m etallu rg iában” , „Reack ió- 
k inetika felhasználása a m etallu rg iában”  és „Folyam atos 
ellenáram ú m űvele tek” címmel ta r to t t  előadásokat.

*

Prof. Kazacskov, E . A ., a  Zsdanovi K ohászati E gye 
tem  E lm életi K ohászati Tanszékének vezetője nov.
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3— 14-ig a NME vendégeként M agyarországon ta r tó z 
kodott. M eglátogatta a K ohóm érnöki K ar tanszéke it, 
kísérője Riedl Is tván  egy. ad ju n k tu s volt.

*

A m oszkvai A eélintézetben jan. 12— 27-e közö tt 
nem zetközi m érnöktovábbképző tan fo lyam o t rendeztek  
a kem encék h ő tan a  tém akörből, 6  ország közel 1 0 0  m eg 
h ív o ttján ak  részvételével, am elyen egyetem ünkről dr. 
F arkas Ottóné tszv. egy. docens és Szűcs Is tvá n  egy. 
ad ju n k tu s  v e tt részt, m in d k e tten  előadást is ta r to tta k .

*

Y u a n  Houbaert, a  G enti Á llam i E gye tem  professzora 
febr. 7— 11-e közö tt a  F ém tan i Tanszék vendége volt.

I t t  ta rtó zk o d ása  a la tt  a tanszék  o k ta tó i és k u ta tó i 
részére k é t e lőadást ta r to tt .  ,,A dual fázisú acéllemezek, 
ezek v izsgálata és g y á rtá sa ” , to v áb b á  a „K iskarbon tar- 
ta lm ú , nagy sz ilárdságú acéllem ezek hőkezelési p rob lé 
m á i” címmel.

*

Dr. Káldor M ihá ly  egy. ta n á r , a  F ém tan i Tanszék 
vezetője és dr. Trdnta Ferenc egy. ad ju n k tu s  részt v e t 
te k  a F re ibergben febr. 16— 18-a kö zö tt „Szerkezeti 
anyagok fém tan i p roblém ái” cím ű IV. konferencián, 
előadásuk cím e: „Az átalaku lások  v izsgálata a fizikai 
tu lajdonságok változása a lap já n ” . (U M-né)

Statisztika
A világ acéltermelésének gyártásmód szerinti 

megoszlása országonként, 1981-ben*
A folyamatosan öntött acél mennyisége és %-os 

részesedése az acéltermelésből, 1981-ben*

Acél-
A termelés %-os megoszlása

Sor-
a fő gvártóberendezések

O r s z á g
termelés
1981-ben

szerint,
rend

Ox. kon- Elektro- SM-ke-millió t
vektor kemence mence

1 Szovjetunió 149,0
108,8

29,5 1 0 , 0 59,8
2 USA 61,1 27,7 1 1 , 2

3 Ja p á n 101,7 75,2 24,8 —
4 NSZK 41,6 80,2 15,8 3,9
5 K ína 35,6
6 Olaszország 24,8 48,7 51,3 —
7 Franc iaország 21,3 82,4 17,2 0,3
8 Lengyelország 15,6 39,4 13,8 46,8
9 Anglia 15,6 67,6 32,4 —

1 0 Csehsz lo vákia 15,5
11 K anada 14,8 58,6 27,9 Í3,5
1 2 R om ánia 13,5 46,0 19,8 34,2
13 B raz ilia 13,2 65,0 27,9 7,0

14 Spanyolország 12,9 46,1 49,1 4,8

16 Belgium 12,3 94,3 5:3 —
16 In d ia 1 0 , 8 24,0 19,9 54,6
17 D él-K orea 1 0 , 8 76,2 23,3 0,5
18 D él-A frika 8,9 64,6 25,6 7,5
19 A usztrália 7,5 77,3 0,9 2 1 , 8

2 0 M exikó 7,6 37,6 43,5 18,9

2 1 N D K 7,5 9,0 28,6 60,8

2 2 É szak-K orea 4,0
23 H olland ia 5,5 96,7 3,3 —
24 A usztria 4,7 8 6 , 6 1 0 , 8 2,7
25 J  ugoszlávia 4,0 31,6 28,3 40,1
27 Svédország 3,8 44,6 52,9 2,5
28 M agy arorsz ág 3,6 9,7 8 , 8 81,5

29 Táj van 3,2 48,7 51,3 —
30 B ulgária 2 , 6 57,0 25,5 17,5
31 A rgentína 2 , 6 28,1 56,1 12,9
32 Törökország 2,4 53,3 24,8 21,9
33 F innország 2,4 88,5 11,5 —
34 Venezuela 2 , 0 — 67,1 32,9

Összes ország 641,1 55,9 2 2 , 1 2 1 , 8

V ilágterm elés: 707,6*

* A World Steel in Figures, 1982 IIS I, Brüsszel adata i. — A táb lá 
zatban azokat az országokat soroltuk fel, melyek acéltermelése eléri az 
évi 2 milliót-t. A fel nem sorolt országok és néhány hiányzó adat 
( . . . - v e i  jelöltük) következtében az összeállítás nem lehet teljes, de 
így is a világ össz-acéltermelésének több, m int 90% -ára vonatkozik. — 
Az 1980-ra vonatkozó adatok  a BK L-K  1981/12 szám 536. o-án talál 
hatók. (GL)

Sor-
Folyam atosan ön tö tt acél

rend
1981-
ben

O r s z á g mennyisége 
millió t

részesedése 
az acélter-
melésből

1 Jap án 71,8 70,7

2 USA 23,0 2 0 , 1

3 NSZK 22,3 53,6

4 Szovjetunió 16,5 1 1 , 1

5 Olaszország 1 2 , 6 50,8

6 Franc iaország 10,9 51,3
7 Spanyolország 5,1 39,2

8 D él-A frika 5,0 55,6
9 Anglia 5,0 31,8

1 0 D él-K orea 4,8 44,3

11 Brazília 4,8 36,4

1 2 K anada 4,8 32,2

13 Belg ium 3,8 30,8

14 R om án ia 3,0 2 2 , 6

15 A usztria 2,9 6r,4

16 Svédország 2,5 6 6 , 8

17 Finnország 2 , 2 91,9

18 Mexikó 2 , 1 27,6

19 Táj van 1 , 8 58,8

2 0 Jugoszlávia 1,7 43,2

2 1 Magy arorsz ág 1,3 34,8

2 2 A rgentían 1 , 2 49,0

23 H olland ia 1 , 2 2 3, 2

24 A usztrália 1 , 0 13,2

N D K , Lengyelország, 1 m t-n á l ke-
D ánia, Luxem burg, vesebb
Törökország, Csehszlo- m indegyik
vákia, P ortugália , 
N orvégia

országban

A felsorolt országok
Ö sszesen: 214,4 33,4

* Az IIS I (Nemzetközi Vas és Acélintézet)-nek a világ összacélterme- 
lése 90 % -ára vonatkozó adataiból.
1980-ra — és a korábbi évekre — vonatkozó adatok m egtalálhatók a 
BK L-K  1982/10. sz. 454.o.-án. (GL)
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Az IISI Tagjai: A világ legnagyobb acélgyártó művei* I

Sor
rend

Acélgyártómű (társulás) 
megnevezése

Term elt acél 
mennyisége 

1981-ben 
millió t

1 N ippon Steel 29,6
2 U.S. Steel 2 1 , 2

3 B etlehem 15,2
4 F IN S ID E R 13,9
5 B ritish  Steel 13,2
6 N ippon K okan 1 2 , 8

7 Thyssen A ktiengesellschaft 1 1 , 6

8 K aw asak i 11,4

9 Sum itom o 11,4

1 0 U SIN O R 1 0 , 6

11 Jones and Laughlin 9,9

1 2 R epublic  Steel 8 , 6

13 P ohang Iro n  and Steel 8 , 2

14 B roken H ill 7,5

15 Am ico 7,4

16 N a tional Steel 7,4

17 In land 7,3

18 ISCOR 6,9

19 Kobe Steel 6,7

2 0 Steel A u th o rity  of In d ia 6 , 6

2 1 Coekerill-Sambre 6,5

2 2 E ST E L  Hoogovens BV 5,2

23 K ru p p  S tahl 4,9

24 E N SID ESA 4,8

25 ESTEL-H oesch 4,7

26 M annesm ann 4,5

27 K löckner—W  erke 4,5

28 V O EST— A L P IN E 4,4

29 Pe ine— Salzg itter 4,1
30 Stelco 4,0

31 Dofasco Inc. 3,9

32 A R B E D 3,8

33 R ochling-B urbach 2,9

34 SIDM AR 2,9

35 SACILOR 2,9

36 Algoma 2,7

37 K orf— Stahl 2,7

38 W heeling—P ittsb u rg h 2,7

39 N isshin Steel 2 , 6

40 CO SIPA 2,5

41 A ltos H ornos de Mexico 2,5

42 CSN 2,3

43 U SIM INAS 2,3

44 SOLLAC 2,3

45 Svenskt Stal 2 ,1

46 T a ta  Iro n  and Steel 1,9

47 K a iser Steel 1 , 8

* Az IIS I (Nemzetközi Vas és Acélintézet) rendes tagja lehet az a  Mű, 
melyben m in. 1,8 millió t  acélt gyártanak évente. — Forráss Iron and 
Steel Engineer 1982. szept. Ch-88. (GL)

Műszaki és gazdasági hírek
Irán kiépíti a tíolgohar vasérctelepek 

feldolgozóüzemét

Sírján közelében, K erm an-tó l 160 km -re délnyugati 
irányban  2 0 0  m  vastag , 1600X400 m  k ite rjedésű te le 
pen közel 180 M t kiváló ftiinőségű vasérc ta lá lh a tó . 
E bből 2,5 M t kis k én tarta lm ú , 50,5 M t oxidált, alacsony 
ö tvözésű és 92 M t nagy k én ta rta lm ú  m agnetit. A lé te 
s ítm ény  beruházási költségei eddig 550 000 US11 össze
g et em ész tettek  fel. A bányához ta rto zó  ércdúsító  te r 
v ezett kezdőkapac itása év i 3 M t vasérc. A bánya és 
ércdúsító  m űködése döntő  jelentőségű lesz Irá n  acél
ip arának  fejlesztésére. (H.W .)

TIZ-Fachberiehte, 1983. 1. sz.

Nem csökkennek a szovjet vasérckészletek

D él-U krajnában  jelentős vasérctelepet tá r ta k  fel, 
m elynek ércvagyonát 1500 M t-ra becsülik. Az u k ra jn a i 
vasérctelepek, am elyek a  Szovjetunió vasércterm elésé- 
nek tö b b  m in t felé t ad ják , szinte k im eríthetetlenek . 
M indam ellett fo ly ta tják  a  K rivojrog-i vasércm edence 
m eg k u ta tásá t és a  m eglevő bányák korszerűsítését. 
TJj te rü le tek e t tá rn a k  fel Belozjorszk és K rem encsuk 
térségében. A t 1981— 1985 év i te rv időszakban  a te rv ek  
szerin t a m e g k u ta to tt szovjet vasérckészleteknek el kell 
érn iük a  2500 M t-t. (H.W .)

TIZ-Fachberichte, 1983. 1. sz.

Lassul az energia fogyasztás növekedése

Az IE A  nem rég felülv izsgálta a  tagállam ok  energeti 
ka i p ro g ram já t és értékelte  az elért eredm ényeket. 
1973 ó ta  a  felhasznált összenergia év i m ennyisége las 
súbb  ü tem ben  növekedett, m in t a megelőző években, 
ső t 1979 és 1980-ban ez csökkenő ten d en c iá t m u ta to tt . 
1978 ó ta  a tagállam ok  á lta l felhasznált nyerso laj- 
m enny iség csökkent; jelenleg nem  éri el az 1973. évi 
sz in tjé t sem.

Az egy egységny i G D P előállításra vetítve a  nyersolaj 
felhasználás 18 %-kal m érséklődött. (Ez a  csökkenés 
részben a gazdaságosabb felhasználásból ered, részben 
pedig sikeresen v á lto ttá k  ki a nyerso la ja t m ás energ ia 
hordozókkal.) 1981-ben a felhasznált nyersolaj m eny- 
nyisége 5,7 %-kal m a ra d t el az 1980. évhez képest. 
E g y  egységny i G D P előállításához szükséges energia- 
m enny iség 12,5 %-kal m érséklődött, m ely az energ ia 
felhasználás globális hatékonyságának  növekedését 
m u ta tja . Az IE A  tagállam ok  nem zeti energiaterm elése 
14 %-kal növekedett, 2225 M t-ról 2534 M t olajegyen 
érték re  n ő tt. A hazai energiaforrások részaránya az 
össz-elsődleges energ iafogyasztásban 67 %-ról 72 %-ra 
em elkedett. A 70-es évek végére az elektronukleáris 
p rogram  b izonyos m értékben  lelassult a  m á r m űködő 
atom erőm űvek  term elése b iz to sítan i tu d ta  a  növekvő 
elektrom os energia igényeket.

Előrejelzések szerin t 1990-ben 1980-hoz v iszony ítva:
-— a nyersolaj felhasználás 44 M t egyenértékkel fog csök 

kenni, m érséklődés ü tem e évi 2 , 6  %,
—  a nyersolaja t helyettesítő  energ iahordozók részará 

n y a  to v áb b  növekszik, a növekvő energ iafogyasztás 
42 % -át a szén, 32 % -át a nukleáris energia, 13 % -át a 
földgáz és 13 % -át egyéb energiahordozók fogják 
adn i,

—  a nyersolaj részaránya  az ossz elsődleges energia- 
fogyasztásban  az 1980. év i 48 %-ról 1990-ben 38 %-ra 
csökken.

Az IE A  tagállam okban  a  80-as évek folyam án az 
energ iafelhasználás átlagos növekedési ü tem ét évi 
2 % -ban valószínűsítik . A G D P 1 %-os növekedéséhez 
0 , 6  %-os energiafogyasztás növekedést jeleznek előre. 
(H .W .)

Bevue de l’Énergie 1982. szeptember.
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Energiagazdasági beruházások Európában

Az E urópai Gazdasági Közösség országai az energ ia 
gazdaságot érin tő  beruházásra te t te k  jav asla to t. A be 
ruházás összege 1,2 m illiárd EC U  lenne, és ezzel az 
összeggel n y ú jth a tn á n a k  tá m o g a tás t az olajról szénre 
tö rtén ő  á tá llásra  a városi fűtéseknél, és ösztönöznék a 
városokban keletkező hulladékokból előállítható  ener 
g ia term elést.
Petroleum Economist 1982. november.

Energiatechnikái kiállítás Moszkvában

M oszkvában elsőízben rendezték  m eg az energ ia és 
techn ika cím ű szakm a i v ásárt 1983. szept. 14— 21-ig, 
am elynek szervezésében a Szovjet Kereskedelmi és 
Iparkam ara  m ellett tö b b  nyugatném et társaság  illetve 
in tézm ény is részt vett. Az energ ia jelentősége az u tóbb i 
években állandóan n ő tt  a  Szovjetunióban is, s ennek 
megfelelően n ő tt az érdeklődés is átfogó a ján la tok  irán t 
az energ iatakarékos techn ika i m egoldások terü letén .
(H.w.)
Die Welt 1982. november-15.

Széliiszap szállítás Szibériából Európába 
vezetéken

Az Occidental elnöke jav asla to t t e t t  egy Szovjetunió 
ból induló (Közép-Szibériai) iszapolt-szén vezeték közös 
m egépítésére. Az elképzelés szerin t a  közép-szibériai 
K ansk Ach inskból —  ahol jelentős lignitkészlet van — 
szállítanák  az iszapolt szenet a Szovjetunió európa i 
területéig . A te rveze t am erika i technológiára épülne, 
és a Bechtel szakértő i vennének rész t a kidolgozásban. 
(H.W .)

Petroleum Economist 1982. november.

Eredményes üzemi kísérlet szénből való folyékony 
tüzelőanyag gyártására

Az E xxon  sikeresnek m inősíte tte  annak  az E xxon  
Donor Solvent (EDS) technológia alap ján  dolgozó kísér 
le ti üzem nek a k é t éves m űködését, am ely szénből 
különböző folyékony üzem anyagokat, így speciális 
tüzelőolajat, benzin keverékanyagokat, d ieselolajat és 
h áz ta rtási fű tő o la ja t állít elő. A lé tesítm ény  10 600 
üzem óra a la tt  több  m in t 80 k t szenet dolgozott fel 
am elynek cca 17 %-a 9— 20% h am u ta rta lm ú  tex as i 
lignit volt —  s elegendő m űszak i a d a to t és gyártási 
ta p asz ta la to t szo lgáltato tt ahhoz, hogy a k ik ísérletezett 
technológiára később ipari m éretekben m űködő üzem et 
létesítsenek. A szóbanlevő kísérleti és fejlesztési prog 
ram ra  egyébként 341 m illió S - t  kö ltö ttek , s finanszírozá 
sában  az USA energ iaügy i m inisztérium a m elle tt az 
E xxon, a  Ja p á n  Goal Liőue/action Development, a P h il 
lips Goal, Anacori da M inerals, a  Ruhrkohle és az olasz 
Ente Nazionale Indrocarburi is rész tv e tt. (H.W .)
Oil and Gas Journal 1982/35.

Az óceán hőenergiájának hasznosítása

Az USA Johns H opkins  egyetem ének alkalm azo tt 
fizikával foglalkozó labora tó rium a  szerződést k ö tö tt a 
Brown and Root Development társasággal az óceán 
hőenergiájának elektrom os áram m á tö rtén ő  á ta la k ítá 
sá ra vonatkozó eljárás kidolgozására. A ta n u lm án y  fog 
lalkozni fog szénelgázosítás ú tjá n  tö rtén ő  m etanol elő 
állítás te rvezetével és an n ak  költség igényeivel is a fen ti 
ek szerin t n y e rt elektrom os energia hasznosításával 
kapcsolatban . (H.W .)

Oil and Gas Journal 1982/30. szám

Energiagazdálkodási kutatások

Az ausztrál N ational Energy Research Development 
and Demonstration Council m egalakulása, 1978 ó ta  
80,5 m illió S-t k ö ltö tt másodlagos energiaforrások k u ta 
tá sá ra  és fejlesztésére. 2 0 , 8  m illió $ -t a  szénbányászat

technológiájának jav ítására , 18,4 m illió $ -t a lte rn a tív  
folyékony  tüzelőanyagokra, 1 0 , 8  m illiót pedig az 
energ ia m egőrzési technológiának  fejlesztésére ford í 
to t ta k . ( H.W .)

Oil and Gas Journal 1982/30. szám

Angol energia előrejelzés 2000-re

Az angol korm ány  m ost m egjelent tan u lm án y áb an  
elemzi a tőkés v ilág 2 0 0 0 -re v árh a tó  energ ia igényét, 
o la já rak a t és te rm elést. A tan u lm án y , —  am elynek 
készítésében a  Pénzügym in isztérium , K ülügym in iszté 
rium , a K ereskedelm i és E nerg iaügy i M inisztérium  és a 
B ank of E ngland szakértő i ve ttek  rész t —  alapvetően 
az energ ia konzerválás eredm ényességéből és egy a la 
csonyabb gazdaság növekedési rá táb ó l indul ki. E sze 
r in t 2 0 0 0 -re a világ energia képe a következő lesz : 
olaj reál ára
(jelenlegi á r $ /bbl 33) 30— 65 S/bbl
gazdasági növekedés ütem e/év  
(1980— 2000 között) 2,3—36 %
prim ér energia szükséglet
(1981: 95 m io bb l/nap  kőolajegyenérték) 110— 164 m io 
bb l/nap  ez 5,5— 8,2 m rd  to/év-nek  felelne meg) 
olajterm elés
(1981 =44,3  m io bbl/nap) 44....70 m io bb l/nap
ebből OPEC term elés
(1981 =23,2  m io bbl/nap) 25— 35 m io bbl/nap

Az angol ta n u lm án y  op tim istább , az energ ia ta k a ré 
kosság h a tásán ak  tek in te tében , m in t a korábban  m eg 
je len t egyéb előrejelzések. M int ism eretes, az USA 
N em zeti E nerg iapolitika i Tervében 2000-re a tőkés 
országok ossz energiaigényét 123— 143 mio bb l/nap -ban t 
becsülik. M agasabb a  jap án  Energiagazdasági In téze t 
előrejelzése is: 2 0 0 0 -re szerin tük  a világ energiaigénye 
2000-re elérheti a 164 m io bb l/nap  szintet.

Az árak  tek in te téb en  az előrejelzés az OPEC h a tá sá 
val foglalkozva m egállapítja , hogy hosszú táv o n  csak 
akkor tu d n a k  eredm ényesen h a tn i az áralaku lására , ha 
hajlandók  ta rtó san  nem  k ihasználni kapac itása ika t. 
(H.W .)

F inancial Times 1983. dec. 21.

Cseh energiagondok

Csehszlovákiát súlyos energiaellátási gondok fegye* 
getik , am elyek az évtized végéig valószínűleg nem  is 
szűnnek meg (tek in te tte l többek  közö tt arra , hogy az 
ország az egy főre ju tó  energ iafelhasználásban a világon 
az elsők közö tt van. A csehszlovák korm ány en erg iata 
karékossági in tézkedések egész so rá t hozta, köztük  a 
term elés le lassítását egyes üzem ekben. Csehszlovákiában 
az energ iaszükséglet 63 % -át kőszénből fedezik. N oha az 
ország jelentős, 5 Mrd t - t  k itevő  készletekkel rendelke 
zik, a k iterm elés egyre fáradságosabb és költségesebb. 
A te rv ek  a k iterm elés állandó növelését irányozzák elő, 
időközben azonban k iderü lt, hogy az 1980 év i 96 millió t  
barnaszén  és a  27 m illió t  kőszén a term elési kapac itás 
csúcsát jelenti. Fokozza a gondokat, hogy végetérőben 
van  az olcsó szovjet kőolaj korszaka. N oha a szovjet 
kőolaj m ég m indig  egyharm addal olcsóbb a világpiaci 
árnál, tíz  év a la t t  az ára  m egötszöröződött. E nnél 
nagyobb gondazonban, hogy az im p o rt-k v ó tá t évi 
19 M t-ró l 16 M t- ra  csökken te tték , am inek következ 
tében  az oi’szág a rra  kényszerül, hogy Irakbó l, A lgériá 
ból, vagy esetleg Líb iából szerezze be a kieső m ennyisé 
get. A kőolaj 20 %-kal részesed ik a teljes energ iafogyasz 
tásból. Az ország legnagyobb rem énysége az a tom ener 
gia, az ország egyetlen m eglevő atom erőm űve azonban 
jelenleg m ég csak a te ljes áram szükséglet 29 %-át 
fedezi, 6  Mrd k ilow attot. Ä 2 %-os részesedést 1985-ig 
kettő , m ajd  1990-ig to v áb b i k é t atom erőm ű átad ásáv a l 
10 %-ra k íváják  növelni. Az atom erőm űépítés i p rogram  
azonban csúszik. Az egyetlen k iép íthe tő  energiaforrás a 
földgáz, am elyből Csehszlovákia m aga is 1,5 Mrd m 3-t 
term el. T ovábbi m ennyiségek im p o rtjá t teszi m ajd  
lehetővé az épülő sz ibéria i földgázvezeték. (H.W .)

Hírügynökségek Gazdasági Hírei 1982/52.
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: GYULASI ISTVÁN, HARRACH WALTER

Fém ek előállításának fajlagos energiaszükséglete*
DB.  H O R V Á T H  Z O L T Á N  tszv. egy. tanár 

Nehézipari Műszaki Egyetem , Fém kohászattan i Tanszék

A  fémek előállításának fajlagos energia igénye a 
bányaművelés, az ércelőkészítés és a kohósitás fa j 
lagos energiaszükségletéből tevődik össze. Különböző 
fémek esetére m utatja be az előállítás és az egyes 
műveletek energiájának viszonyát.

Fémek előállításának egységnyi tömegű fémre 
vonatkoztatott fajlagos energiaigénye — Wh/g, 
kWh/kg, illetőleg MWh/t mértékegységben kife
jezve — a bányaművelés (Áj), ércelőkószítés (Á2) 
és a kohósitás fajlagos energiaszükségletéből (N 3) 
tevődik össze.

A bányaművelés és ércelőkészítés egységnyi 
tömegű ércre vonatkoztatott energiaszükséglete 
(В és Y) elsősorban a bánya mélységétől és az érc 
keménységétől, őrölhetőségétől függ. В és Y isme
retében Áj + Á2 a nyersére %-os fémtartalmának 
(«) és a %-os fémkihozatalnak (/íj) a segítségével 
számítható:

N x + N 2= - - i —  -10*. (1)

Ez az összefüggés a nyersére %-os fémtartal
mának a függvényében olyan egyenszárú hiper
bolával ábrázolható, amelynek csúcspontja annál 
messzebb van az origótól, minél mélyebb a bánya, 
az érc minél nehezebben őrölhető, és minél kisebb 
a fómkihozatal. Ezt mutatja az 1. ábra bal oldali

D K :622.34 +622.7 +669.1/8:620.9

része. A 2. ábra alsó része a műrevalónak tartott 
ércek átlagos %-os fémtartalmát, illetőleg ennek 
logaritmusát mutatja a rendszám függvényében. 
Az ábra felső részében a logaritmusos léptékek 
miatt a

lg (Á j+Á 2)=  lg - ± - 1 0 * - l g  a  (1/a)

egyenletnek megfelelő, 135°-os dőlésszögű egyene
sek láthatók. Ezekből megállapítható, hogy Áj + 
+ N 2 alluviális ércek feldolgozásakor (А-egyenes) a 
legkisebb, a kemény, nehezen őrölhető anyagok
nál (B-egyenes) 1 nagyságrenddel nagyobb, és 
akkor kell a bányaműveléshez és ércelőkészítéshez 
a legtöbb energia, amikor az ércet nedves vagy 
tűzi úton készítik elő a kohósításhoz (C-egyenes).

Adott érc, bánya és fémkihozatal esetén + N 2 
állandó, pl. az í. ábrán az 1-es pontnak megfelelő 
érték. 01
Ehhez adódik hozzá a kohósitás fajlagos energia- 
igénye.

Az utóbbi a vegyület elbontásához és a munka- 
hőmérséklet fenntartásához szükséges fajlagos 
energiamennyiség összegével egyenlő:

Á 3= Á elm+ ^ .  (2)
rUgy

< -----  a //. -----►  5  Me ст г Л \K L -I9 5 -1 \

1. ábra. A z  ércélőkészítés és bányam/ivélés fajlagos energia- 
szükségletének változása a nyersére %-os fémtartalmával, 
a vegyület elbontásának fajlagos energiafogyasztása az 
1 mól nemfémes elemmel reagáló fém  tömegének függvényé 
ben és fémelőállítás fajlagos energiaigényének változása a 

termelékenységgel

* Az 1982 június 3-—5 közö tt B udapesten  m egrende 
z e tt V I I I . R itkafém  K onferencián elhangzott előadás 
rö v id íte tt vá lto za ta  (Szerk .)

В  +  Й
1. Vj +  n 2 = ------- 10‘

a lc

2. mélység, firölhetőség
kfí

8. X j  — -Ve| In 1
me у

4. bonyolultság, S k c , Wli/cni3h.
- A B k

5. S e l m  — ----------------------
■ 2»»

3600------M M e
п

6. — А Н к ,  J/m ol Л"2, fluoridok, oxiclok, kloridok, bromidok, jodidok, 
szulfidok
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2. ábra. A  műrevalónak tartott ércek átlagos fémtartalma  
a rendszám függvényében és a bányaművelés, valam int az 
ércélőkészítés fajlagos energiafоgyosztásának logaritumsát 
feltüntető egyenesek módosulása a nyersére fém tartalm ának  

logaritmusa függvényében
О В  + É  (kemény anyag), Q  В  +  IS (alluviális) X  В  +  lúgzás vagy heví
tés A  előállítás melléktermékből, Д  a hányó lúgzása 

fcj =  80 %

2 m  . . .  , ^  2  , ,
— Me-\-X2——.1/ e„,Xn

n n

általános reakcióegyenlet szerint, AHk J/mol X 2 
energiafelszabadulással képződó', 31 mc relatív mól
tömegű fémet tartalmazó vegyidet elbontásához 
elméletileg szükséges energia Wh/g Me mérték- 
egységben :

Л , „ = ----- -=*Ё±.-----  (3,
3600----- Ж ме

п

^eim-nek az 1 mol X., anyaggal reagáló fém töme
gével való változását, amint az 1. ábra jobb oldali 
része is mutatja, olyan egyenszárú hiperbola szem
lélteti, amelyik annál távolabb van az asszimp- 
totáktól, minél exotermásabb a vegyületképződés- 
sel járó reakció, azaz minél negatívabb AHk.

A 3. ábra a különféle oxidok elbontásának fajla
gos energiaszükségletét szemlélteti az 1 mól oxi
génhez kötött fém tömegének a függvényében. 
Ebből megállapítható, hogy az oxidalakban levő 
fémek szinítéséhez annál több energia kell, minél 
kisebb a fémrelatív molekulatömege és minél 
nagyobb a vegyértéke. A vegyületek közül a leg
többször a fluoridok a legstabilisabbak, azután 
oxid, klorid, bromid és jodid a stabilitási sorrend. 
Ennek megfelelően a szulfidok bonthatók legköny- 
nyebben elemekre.

Adott vegyület elbontásakor N e\m adott, pl. az
1. ábra jobb oldali részén a 2-es pontnak megfelelő. 
Erre szuperponálódik a munkahőmérséklet fenn
tartásához szükséges energia. Az utóbbi egyenesen 
arányos a felület egységén az időegységben veszen
dőbe menő energiával (Xkc) és fordítva arányos a 
termelékenységgel (mgy), a felület egységén az idő-
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3. ábra. Oxidok elbontásának fajlagos energiaszükséglete 
az 1 mól oxigénnel reagáló fém  tömegének függvényében

2—M em On 
n

x’ 298 “ 2 m
3600------M  M e



4. ábra. A  fémek, illetőleg/émvegyüle- 
tek fajlagos energiaszükségletének lo
garitmusa a rendszám függvényében

egységben termelt fém tömegével A fordított 
arányosságnak megfelelő, az 1. ábra középső részén 
látható egyenszárú hiperbola annál messzebb van 
az asszimptotáktól, minél nagyobb Jcc ,minél 
bonyolultabb a kohósítás, minél kisebb a betét 
%-os fémtartalma (b) és minél kisebb a kohóéítás 
%-os fémkihozatala (k2).

A 4. ábra a fémek, egyes esetekben fémvegyüle- 
tek előállításának fajlagos energiaszükségletét mu
tatja logaritmusos léptékben a rendszám függvé
nyében. Látható, hogy a nagyobb mennyiségben 
használt fémek 10- 100 kWh/kg Me fajlagos 
energiafogyasztással állíthatók elő. Ez az érték 
annál közelebb van az alsó határhoz, minél 
nagyobb a fém relatív molekulatömege, minél 
kisebb a vegyértéke, azaz minél nagyobb tömegű 
fém kötődik 1 mól nem fémes elemhez és minél 
nagyobb a termelékenység.

Az 1. táblázat arról tájékoztat, hogy az egyes 
fajlagos energiafogyasztások milyen nagyobb téte
lekből tevődnek össze. Ebből az állapítható meg, 
hogy a várakozásnak megfelelően a bányaművelés 
és ércelőkészítés fajlagos energiaszükséglete az 
Au-, Ag-, Be-, Rb-, Hg-, W- és Mo- ércek feldolgo
zásánál jelentős, a kohósításnél a klórozás, metal- 
lotermikus redukció, desztillálás, olvadékelektro
lízis és az oldhatatlan anóddal való elektrolízis 
fajlagos energiaigénye a legnagyobb. Ehhez meg 
kell jegyezni, hogy az adatok csak minőségileg 
hasonlíthatók össze, mert az egyes vizsgált fém
előállító eljárások termelékenysége nagyságrenddel 
vagy nagyságrendekkel is eltérhet egymástól.

A nagy fajlagos energiafogyasztással előállítható 
fémek zöménél a fogyasztott energia nagy része a 
felhasználásnál megtérül. Pl. mikroötvözés után a 
szövetszerkezet módosításával a fémalakító műve
letek száma csökkenthető, pl. a közbenső lágyítás, a 
felület hántolása elhagyható, a mechanikai tulaj
donságok javulása miatt az azonos cél biztosítása

1. táblázat
Az egyes fémek előállításánál a fajlagos 

energiafogyasztások és ezeknek nagyobb tételei

Az egyes műveletek faji. A fém előál-
Fém energiaigénye lítás energia

N, kW h/kg igénye

Ag B + É 651
lúgzás 118 831
ox.olv. 151

Au B + É 14 973
lúgzás 7 185 25 713

Be B + É 102
zsugorítás 73.
lúgzás 98

1 662
kiejtés 140
ex trakc ió 116
Mg 497

Cd Pörkölés 28
53

cernentálás 21

Te anód iszapból 27

F eN b A1 47 61

FeV B + É 46
klórozó pörk. 53 159
A1 50

Ge deszt. 99
red . + ra ff. 566 693

H f klórozás 28
202

Mg 75

H g B + É 49
128

pörkölés 71

M o d a B + É 42 47
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Fém
Az egyes műveletek faji. 

energiaigénye 
N, kX li/kg

A fém előál
lítás euergia 

igénye

R b B + É 64
k a l c i n á l á s 38
lú g z á s 34 781
k ie j t é s 4 9
d e s z t . 4 5 2

R e k r i s t . 9 6 3 1 0 0 4

Befejezésül még arra hívnám fel a figyelmet,hogy 
a nagy fajlagos energiafelhasználással előállítható 
fémeknél nagy a hulladékok feldolgozásának a 
jelentősége, mert elmarad a bányaművelés, a 
hagyományos ércelőkészítés fajlagos energiaigénye 
és Neim a legtöbb esetben nullával egyenlő. Ha a 
termiét fém h hányadát hulladékból, 1 —A- részét 
ércből állítjuk elő, akkor

2V =  (1 ~ h )N é + h N é = N h —(Né —N h)k. (4)

So-oxid II Cl 55
N H , 114 254

Se 96

Sn B + É 58

Т а B + É
H F

22
10 81

N a 30
Th-óxid.

Ti klórozás 20

43

N a 84 120 137
Mg 108

TI 10

Y-oxid II NO., 135
extrakc ió 67

408
leextrakc ió 16
kalcinálás 57

IV В + É 48 119

Zr klórozás 6 3 + 4 7
358

Mg 125

redukció 108
klóroz ás 41 + 56 488
Mg 125

Zu re to rta 13 21

elek troterm ia 16 23

elizis 12 19

végett felhasznált anyag és energia mennyisége 
csökken, végül a kis relatív molekulatömegű, sűrű
ségű, csökkéntett mennyiségű fémnek mozgó be
rendezésekbe való beépítése csökkenti a mozgatás 
energiaszükségletét. Éppen ezért a felsorolt hatáso
kat előidéző fémek energiabanknak is tekinthetők.

E szerint hulladék feldolgozással a fajlagos ener
giaigény annál jobban csökkenthető, minél na
gyobb az érc és hulladék feldolgozásának fajlagos 
energiafogyasztása között a különbség (Né —N/,) 
és minél nagyobb a feldolgozott hulladék hánya
da (A).
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Szerzőink figyelmébe

1. Kérjük a kéziratokra vonatkozó nyomdai előírások 
pontos betartását: oldalanként 25 sor, „2-es” sortávol
ság. az ábrákat és táblázatokat külön lapon kérjük.
2. Egy cikk kézirata a 20 kéziratoldalnyi terjedelmet 
lehetőleg ne haladja meg.
3. Kérjük az „SÍ” mértékegységek használatát.
4. A kéziratokat két példányban kérjük. A másolaton 
feltüntetendő a szerző pontos munkahelyi, és lakcíme, 
továbbá telefonszáma.

Szerkesztőség
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Korszerű energiatakarékos technológiai megoldások 
timföldhidrát kalcinálására*

G A L A M B O S  L Á S Z L Ó  — S T E I N E R  J Á N O S  oki. gépészmérnökök
ALUTERV—F K I

D K :669.712.1.046.41

A  napjainkban használatos kalcináló berendezé
sek és azok a törekvések, melyek a meglevő hagyo
mányos kalcináló berendezések korszerűsítésére 
irányulnak. A  m agyar fejlesztések eredményei, va 
lam int atovábbi elképzelések. A  hőmérleg elemzésével 
bemutatja a veszteségek csökkentésnek lehetőségeit, 
és az ehhez szükséges berendezéseket.

A timföldhidrát kalcinálása során el kell távolí
tani a hidrát tapadónedvességét, a kötött nedves
séget, valamint létre kell hozni a kohó igényeinek 
megfelelő gamma-alfa kristálymódosulat arányt. 
A kohók igénye természetesen számos egyéb fizi
kai és kémiai tulajdonságra is kiterjed. Ezek egy- 
része a kalcinálás során befolyásolható, másrészük 
alapvetően a hidrát fizikai és kémiai tulajdonságai
tól függ.

A timföld kémiai szennyezettségét alapvetően a 
timföldhidrát határozza meg, bár egyes szennyezők 
(Si, Fe, S) mennyiségét a kalcinálás is befolyásol
hatja. Ugyanez vonatkozik a timföld szemcseelosz
lására is, bár itt a berendezésnek, vagy a kalcinálási 
eljárásnak már nagyobb szerep jut. A kalcinálással 
alapvetően befolyásolható tulajdonságok' az alfa
gamma arány, a rézsüszög, az izzítási veszteség, a 
tapadó nedvesség és a fajlagos felület. Az egyes 
tulajdonságok nem függetlenek egymástól, és 
elsősorban a kalcinálási hőmérséklettel állítha
tók be.

A kalcináló berendezések fejlesztése főként a faj
lagos energia felhasználás csökkentésére irányul, 
de cél lehet a beruházási költségek csökkenétse és 
a környezet-szennyezés mértéklése is.

Főbb kalcinálási eljárások és berendezések

A hagyományos kalcinálási eljárás során a tapa 
dónedvesség és a kötöttvíz eltávolítása, valamint a 
kristálymódosulatok kívánt arányának a beállí
tása egy berendezésben, ment végbe. A forgóke
mencék gyenge hőátadási viszonyai nagy átmérőjű 
és hosszúságú kemencéket eredményeztek. Az így 
létrejött palástfelületen nagyon jelentős a hővesz
teség annak ellenére, hogy a belső szigetelést egyre 
inkább tökéletesíteni lehetett. A szigetelés javítá
sának határt szabott az a tény, hogy a szigetelés 
vastagságának növelésével nőtt a forgó tömeg, ami 
a berendezést drágította.

Ciklonos előmelegítő rendszer

A fejlesztés első lépcsőjeként a hidrát szárítását 
a forgókemence elé helyezték. Jellemző és széles 
körben elterjedt ipari megoldást eredményezett a 
ciklon előmelegítőkkel kombinált forgókemence

* E lh an g zo tt а  „ I I .  N em zetközi T im földelőállítási 
K onferencia” -n Csehszlovákia, D onovaly  1982. X I. 
24— 26. (Szerk.)

alkalmazása. A ciklonok hőátadási viszonyai lé
nyegesen jobban szigetelhetők, a forgókemence 
lerövidül. Ezek együttes hatása nyomán csökkent a 
hő veszteség és a fajlagos hőfelhasználás is. Ilyen 
rendszerű berendezés az ún. Dopol ciklon rendszer, 
amelyet a Polysius cég fejlesztett ki, és Magyaror
szágon az Almásfüzitői Timföld gyárban alkalmaz
zák.

A kalcinálóba érkező hidrát szalagmérlegen és 
adagolócsigán keresztül jut az előmelegítő ciklon
rendszerbe, ahol a kemencéből kilépő forró (800— 
900 °C-os) füstgázzal ellenáramban haladva, 3 fo
kozatú hőcsere során 500—600 °C-ra melegszik. 
A meleg füstgáz nagy térfogatárama miatt, vala
mint a berendezések tömör elrendezése érdekében 
a legmelegebb hőcserélési fokozatban levő I. cik
lonból 2 db-ot, a II. ciklonból 1 db-ot, a III. cik
lonból szintén 2 db-ot építettek be. A ciklonokból 
történő hidrátkivétel súlyműködtetésű lengőcsap
pantyúkon, illetve az ezekből kiépített zsilipeken 
keresztül történik.

A hőcsere során lehűlt füstgáz portartalma 
elektrosztatikus porleválasztóban lecsökken a szük
séges szintig. Ezután a füstgáz vetillátor segítsé
gével kéményen át, 120—150 °C-ra lehűlve távo
zik a szabadba.

Az elektrosztatikus porleválasztóban leválasz
tott returport elevátor szállítja a hidrát beadagolás 
szintjére, ahol a friss hidráttal összekeverve ismét 
visszakerül a rendszerbe. Ezzel a hidrát tapadó
nedvessége is csökkenthető, így a hidrátfeltapadás 
veszélye is csökken.

A DOPOL ciklonrendszerrel történő hidrátelő- 
melegítés jobb hőátadási viszonyai gyakorlatilag 
abból erednek, hogy a füstgáz a pneumatikus szál
lítás során, illetve a ciklonokban a hidrátszemcsék 
teljes felületével érintkezik. Az üzemelési eredmé
nyek azt mutatják, hogy 3 fokozatú ciklonos 
hidrátelőmelegítő rendszer alkalmazásával a kal
cinálás „szárító” folyamata kihozható a forgó 
kemencéből, sőt a DOPOL rendszerben egy bizo
nyos fokú előkalcinálódás is bekövetkezik. Az al- 
másfüzítői Polysius gyártmányú kemedcék (DO
POL hidrátelőmelegítés — forgókemence — holy- 
gócsöves timföldhűtés) fajlagos hőfelhasználása a 
timföld minőségétől függően 3700—4100 kJ/kg.

Tind'öldhűtö ciklonrendszerrel kombinált 
i'orgókemenee

Az előmelegítő ciklonrendszerekkel közel azonos 
időben alakultak ki a különböző timföldhűtő cik
lonrendszerek. A Klöclcner—Humboldt cég által 
kifejlesztett jellemző megoldást mutatja be az
1. ábra, amely az új Ajkai Timföldgyárban épült 
fel. Fajlagos hőfelhasználása egyfokozatú hidrát-
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1. ábra. A Klöckner— H um boldt tim földhűtő ciklonrendszer
1. F ü stg áz; 2. A120 3; 3. Levegő

előmelegítés mellett 4100—4400 kj/kg volt. A 
rendszert működtető 2 db ventillátor sok esetben 
üzemeltetési gondot jelentett a kemencén végigvo
nuló nyomáshullámok létrehozása miatt, ami a 
timföld megcsúszását eredményezte. Az ALXJ- 
TEHV— FKI által továbbfejlesztett változatot a
2. ábra mutatja be. Ennél a megoldásnál egyetlen 
ventillátor biztosítja a timföld szállítását és hűté
sét, ami stabil üzemmenetet biztosít. Az egy vona
lon történő ellenáramú hőcserével 3600—4200 
kJ/kg fajlagos hőfelhasználás érhető el. A kalcináló 
kemencéből kihulló 900—950 °C hőmérsékletű 
timföld cellás adagolón áthaladva jut a fluid kő

ik ábra. A L U  T E R V  - F K I  tim földhűtő ciklonrendszer

kiválasztóba. A nem fluidizálható nagyobb rögök, 
falazat darabok a kőkiválasztóban maradnak, a 
timföld pedig bekerül a ciklonos timföldhűtő rend
szerbe. I tt a termék ellenáramban halad a hűtő- 
levegővel és három fokozatban megtörténik a hő
átadás. Ebben az esetben is a fimföld pneumatikus 
szállítása során kialakuló jó hőátadási viszonyok 
biztosítják a gazdaságos hőcserét. А III. ciklon
fokozatból fluid adagolóba, majd fluid hűtőbe jut a 
timföld, ahol további hűtéssel érik el a szállítás
nál megengedett timföldhőmérsékletet.

A szekunderlevegő ventillátor biztosítja a hűtés
hez szükséges levegőmennyiséget, amely a tim 
földdel történő hőcsere alatt 600—650 °C-ra meleg
szik fel. Ezt az előmelegített levegőt vezetik a for- 
gókemencébe, ahol az égést táplálja. Tehát a tim 
földhűtő rendszerbe kerülő levegőnek három funk
ciója van:
— szállítja a timföldet,
— hűti a terméket,
- szekunderlevegőként táplálja az égést.

Úgy kell megválasztani a levegő mennyiségét és 
nyomását, hogy mindhárom feladatának egyaránt 
eleget tudjon tenni.

Fluidizációs kalcinálás

A fejlesztés következő lépcsőjeként a foi’góke- 
mence utolsó funkcióját, a timföld kalcinálását is 
fluidizációs kemencében valósították meg. Ilyen 
megoldás a Lurgi cég által kifejlesztett fluid kal
cináló. A hidrát útját tekintve első lépésként a ned
ves hidrátot adagoló csiga segítségével szárító 
edénybe juttatják, ahol a meleg füstgázzal talál
kozva előmelegszik. A füstgáz a hidrátot tovább 
szállítja az elektrosztatikus porleválasztóba, ahon
nan a leválasztott por cellás adagolón keresztül egy 
újabb szárító edénybe jut. I tt közvetlenül a fluid 
kemedcéből kilépő füstgázzal érintkezik és tovább 
melegszik. A füstgáz-hidrát keverék szétválasztása 
ciklonban történik, innen a füstgáz a friss hidrátot 
fogadó szárító edénybe, a magas hőmérsékletre elő
melegített hidrát pedig a fluid kalcináló kemencébe 
kerül.

A fluid kalcináló kemencében az előmelegített 
hidrátot a timföldhűtő rendszerben előmelegített 
levegő segítségével fluidizált állapotba hozzák, és 
ezt a fluid ágyat fűtik közvetlen fűtőolaj tüzelés
sel. A füstgáz-timföld keverék ciklonban válik 
szét, innen a timföld fluid edénybe kerül, amely a 
timföld egy x’észét visszajuttatja a kalcináló rész
be, a többit a timföldhűtő rész felé irányítja. így a 
kemencén — ciklonon — fluid edényen keresztül 
létrehozott körforgalomban résztvevő timföld 
inenixyiségének szabályozásával a timföld kalcinált- 
sági foka, illetve a már említett timföldminőségi 
jellemzők egyszerűen befolyásolhatók.

A timföldhűtés első lépcsője egy ciklonos hőcse
rélő fokozat, a második egy fluid hűtő. A fluid 
hűtőben csőkötegek helyezkednek el, amelyekben 
áramló hűtőanyagok átveszik a timföld hőjének 
jelentős részét. A hűtőközeg a fluid hűtő első, 
melegebb részén levegő, az alacsonyabb hőmérsék
letű timföldet pedig a jobb hőátadási tulajdonságú 
vízzel hűtik tovább. A csőkötegekben felmelegedett

316 Bányászát! és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 116. évfolyam, 7. szám



3. ábra. F .L . Sm ith  flu id  kalcináló ‘
1. Füstgáz; 2. A120 3; 3. Levegő; i .  Fűtőolaj; 5. Al(OH)3

levegőt a fluid kemencében fluidizáló levegőként 
hasznosítják, így hőtartalma nem vész el. A fluid 
hűtő fluidizáló levegője — amelynek mennyisége a 
fluid hűtő nagy fluidizáló felülete miatt nem csekély 
— a ciklonos hűtőfokozatban tovább melegedve 
szintén a fluid kemencébe jut. A fluid hűtő hűtő
vizének hőtartalmát elvileg hasznosítani lehet, de 
a gyakorlatban többnyire már nem hasznosítják. 
A Luj'gi kemencék fajlagos hőfelhasználása kapa
citástól függően 3000—3200 kJ/kg.

A további fejlesztések a fluidizációs rendszerek 
egyszerűsítésére, hatékonyságuk növelésére, a jobb 
szabályozhatóságra, stb. irányulnak. Egyes to 
vábbfejlesztett megoldásoknál már nem lehet 
hagyományos fluidizációs elvről beszélni, de tá- 
gabb értelemben fluidizációs kemencékről van szó, 
ugyanis mindegyik esetben az optimális hőátadási 
viszonyok azért érhetők el, mert minden egyes 
anyagszemcse teljes felületén érintkezik a forró 
füstgázzal. Ilyen megoldást mutat be a 3. ábrán 
látható F. L. Smidth rendszer. A hidrátelőmelegítő 
és a timföldhűtő rész technológiája a már ismer
tetett többfokozatú ciklonos hőcserélés elvén ala
pul, ahol a füstgázok hője melegíti fel a hidrátot, 
illetve a timföld hője melegíti elő az égési levegőt. 
Az utóhűtés víz hűtőközegű fluid hűtőben zajlik, a 
füstgázt elektrosztatikus porleválasztó portalanít- 
ja. A kalcinálás azonban az eddigiektől eltérő meg 
oldás segítségével történik a fluid kalcinálóban. 
Az ábrán látható, hogy hiányzik a fluid ágyat lét
rehozó légáteresztő réteg, a diafragma, amely a 
klasszikus fluidizáló berendezés egyik legkénye
sebb része. I tt az aránylag szűk keresztmetszetben 
a nagy sebességgel érkező égési levegő magával

ragadja az anyagszemcséket, és tulajdonképpen 
pneumatikus szállítás közben kalcinálódik a hid
rát. A kemencéhez épített ciklonban történő szét
választás után a timföld teljes mennyisége a hűtő- 
rendszerbe távozik. Ebben az esetben tehát nincs 
cirkul áltatás, a kalcinálandó anyag csak egyszer 
halad át a kemencén. A fajlagos hőfelhasználás 
3180 kJ/kg körül mozog.

Más, eddigiektől eltérő megoldást mutat az
1981-ben szabadalmaztatott Pechiney—Fives Caii 
Babcock rendszerű kalcinálási technológia, amely 
a 4. ábrán látható .Az elképzelés lényege, hogy az 
egy ciklonfokozatban előmelegített hidrátot egy 
olyan forgókemencébe adagolják, amelyen a tüze
lés nem a timföldkilépési végen, hanem a kemence 
közbenső részén helyezkedik el. Ezzel természete
sen rövidül a forgókemence kalcináló szakasza, és 
az égőfej utáni kemencerész már a timföldhűtqst 
szolgálja. Tervek szerint ezzel az elképzeléssel 
20 % energiamegtakarításra és 10 % termelésnöve
kedésre lesz lehetőség. A megvalósításhoz azonban 
komoly gépészeti nehézségeket kell megoldani; 
be kell vezetni a tüzelőanyagot a forgó csőkemen
cébe, el kell helyezni a primer ventillátort és a 
tüzelőberendezést a forró, deformációra hajlamos 
forgókemencén. A Pechiney-féle rendszer nagy 
előnye, hogy jól használható meglevő, hagyomá
nyos kalcináló kemencék átalakításánál.

A meglevő hagyományos kalcináló berendezések 
korszerűsítésére irányuló törekvések

Napjainkban, amikor csak korlátozott beruhá
zási lehetőségek állnak rendelkezésre, és egyre 
kevésbé van mód lij kalcinálók építésére, a figye
lem inkább a meglévő kalcinálók átalakítása, kor
szerűsítése felé irányul. Ezek célja a fajlagos 
energia felhasználás csökkentése, vagy a termelés 
növelése rövid idő alatt, kevés költséggel elérhető 
átalakítással. Elsősorban ilyen korszerűsítésekhez 
alakult ki az előzőekben már ismertetett Pechiney- 
Fives Call Babcock rendszer is, ami egy hagyomá
nyos forgódob-hűtős kalcináló kemencéhez képest 
csak egy hidrátelőmelegítő ciklonfokozat beikta
tásából és a tüzelőrendszer kemencére való áthe
lyezéséből áll.

4. ábra. Pechiney-Fives Gail Babcock kalcinálórendszer 
1. Füstgáz; 2. A120 3; 3. Levegő; 4 . Fűtőolaj; 5. Al(OH)3; e. Víz.
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5. ábra. A L U T E R V -F K I  cilkonrendszerű hidrátelőme- 
legítő és timföldhűtő rendszere 

i .  Füstgáz; 2. A120 3; 3. Levegő; 4. A1(0H)3

A magyarországi kalcinálókban megvalósított 
hőhasznosító technológiák tapasztalatai alapján 
ALUTERV— FKI is kidolgozott egy korszerűsí
tési szisztémát, melynek kapcsolási sémája az 5. 
ábrán látható. A rendszer DOPOL hidrátelőmelegí- 
tésből és többfokozatú ciklonos timföldhűtésből 
áll. A forgókemence megmarad, a tüzelés továbbra 
is hagyományos módon a kemence timföldkilépő 
végén történik. A hidrátelőmelegítés és a szekunder 
levegő előmelegítés javítása következtében lehe
tőség van a forgókemence rövidítésére, illetve 
ha a kemence levágása költséges lenne — a ke
mence nem működő részeinek leszigetelésére. Ha 
pl. a meglevő bolygóhűtőt ciklonos timföldhűtő 
rendszerrel váltjuk fel, akkor a rekuperátor csövek 
azbeszttel való bélelésével a bolygóhűtő nagy hő
vesztesége megszüntethető, bontás nélkül a tech
nológiai folyamatból kiiktatható.

Helyes méretezéssel el lehet érni, hogy a kalciná- 
lás hőmérlegében hőveszteséget jelentő távozó 
füstgáz, illetve távozó timföld hőmérséklete olyan 
alacsony legyen, hogy annak további csökkentése 
már nem lenne gazdaságos. Ezt az energianyeresé
get csak az újonnan beépített berendezések — 
nagyságrenddel kisebh — felületi hővesztesége, és 
a szekunder levegő, illetve a füstgáz meghosszab
bított útja miatti ventillátor energiaigény növeke
dése rontja. A beruházás költségeiben az aránylag 
egyszerű gépészeti berendezések (ciklonok, csőve
zetékek) mellett jelentős építési költségekkel is 
számolni kell (pl. berendezéseket hordozó fejépüle
tek stb.) .

Összefoglalva, az ilyen jellegű korszerűsítéssel 
3400 kJ/kg körüli hőfajlagos érhető el, ami a ha
gyományos kalcináló technológiához képest 20 
30 %-os energia megtakarítást jelent. A beruházás 
költségei is a gazdaságosság határán belül ta rt 
hatók.

A hőveszteségek elemzése a veszteségek 
csökkentésének lehetőségei és berendezései

A hőveszteségek általános elemzéséhez legcélra
vezetőbb a kalcinálás hőmérlegének összetevőit 
egyenként megvizsgálni:

Belépő hőmennyiségek:
1. Hidrát fizikai hője
2. Tüzelőanyag fizikai hője
3. Tüzelőanyag kémiai hője
4. Levegő fizikai hője

Kilépő hőmennyiségek:
5. Timföld fizikai hője
6 . Füstgáz fizikai hője
7. Felületi hőveszteségek
A belépő és kilépő hőmennyiségek különbsége a 

kalcináláshoz szükséges hő.
A hőveszteségek csökkentésének célja a felhasz

nált tüzelőanyag mennyiségének, ezzel a kalcinálás 
energiaköltségének csökkentése (3. sz. bevitt hő
mennyiség). Célunk tehát az egyéb bevitt hő
mennyiségek növelése és/vagy az elvezetett hő
mennyiségek csökkentése úgy, hogy a beavatkozás 
a kalcinálás minőségi jellemzőit ne rontsa, így pl. 
ne okozzon szemcseaprózódást, vagy túlkalciná- 
lást stb.

Kézenfekvő veszteség csökkentő lehetőség a 
távozó (5., G., 7. sz.) hőmennyiségek felhasználása 
a folyamatba belépő anyagok (1., 2., 4. sz.) hő
energia tartalmának növelésére.

Hőtechnikai szempontból a leggazdaságosabb a 
gáz és a gáz por közötti hőcsere, melynél — fluidizá- 
lás esetén — optimális hőátadási viszonyok hoz
hatók létre.
Ezek alapján számba vehetjük a veszteségcsök
kentő lehetőségeket és azok megvalósításához 
szükséges berendezéseket:
1. A hidrát-füstgáz hőcsere berendezése szinte 

kizárólag ciklonos hőcserélő, ugyanis a nedves, 
tapadásra hajlamos hidrát rosszul fluidizálható, 
csak pneumatikus szállítás közben biztosítható 
a hőcsere.

2. A timföld-levegő hőcsere berendezése a timföld 
jó kezelhetősége miatt már többféle lehet. 
Hagyományos megoldásnak tekinthető a forgó
dobos timföldhűtő, ahol a dobon átszívott sze
kunder levegő előmelegszik, a timföld további 
hűtését a dobköpenyben áramló víz végzi (pl. 
Pechiney). A másik a bolygócsöves hőcserélő, 
ahol egyrészt szintén az átszívott levegő előme
legszik, másrészt a hűtőbordákkal ellátott cső
falon keresztül hűl a timföld (pl. Polysius). 
Jobb hőcserét biztosítanak a többfokozatú cik
lonos hőcserélők (pl. KHD, ALUTERV— FKI). 
A legkorszerűbb megoldásnak napjainkban 
fluidizált timföldágy és a csőkötegben áramló 
hűtőközeg közötti hőcserét biztosító fluid hűtők 
számítanak (pl. Lurgi).

3. A berendezések felületén távozó hőenergia 
hasznosítására gazdaságos megoldás jelenleg 
nincs, csak kisebb jelentőségű próbálkozásokról 
beszélhetünk, mint pl. a tüzeléshez szükséges 
primér levegőnek a melegoldali kemence kö
peny környékéről való szívatása [Polysius). .
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Viszont nem elhanyagolható eredményeket hoz
nak a felületi hőveszteségek csökkentésére te tt 
próbálkozások. Ennek a munkának első lépése a 
legnagyobb hőveszteséget okozó helyek meg
állapítása, amelyet az ALUTERV—ÉK1 rend
szeres termoviziós vizsgálatok segítségével vé
gez el. Ennek a rendszeres mérésnek a hőveszte
ségek csökkentésére irányuló technológiai vál
toztatásokhoz szükséges döntések előkészítése 
mellett nagy haszna, hogy az állandó ellenőrzés
sel folyamatos képet kapunk a hőtechnikai be
rendezések szigetelésének állapotáról. Ennek 
alapján a karbantartási munkák pontos és a 
tényleges szükségleteknek megfelelő ütemezésé
vel külön beruházás nélkül is energia-, ill. 
költségmegtakarítás érhető el. A mért adatok
nak az ALUTERV -FKT-ban kidolgozott szá- 
m(tógépes feldolgozásával a helyes energiaracio
nalizálási stratégia kialakításához szükséges 
gazdaságossági számítások is elvégezhetők.

4. A tüzelőanyagok fizikai hőjének növelése, elő
melegítése, gyakorlati okok miatt nem célszerű.

5. További, az előzőektől alapvetően eltérő ener
giamegtakarítási módszer a kalcinálási folyamat 
mikroprocesszoros szabályozása. A mikropro

cesszoros irányítás bevezetésének előfeltétele a 
technológiai folyamat pontos megismerése, a 
mérési és beavatkozási helyek kijelölése, a sza
bályozási feltételek meghatározása. Az ALU
TERV—EKI mikroprocesszoros csoportja és az 
érintett üzemek jelenleg folyó közös munkája 
alapján várható a kalcinálás mikroprocesszoros 
folyamatszaltályozásának fokozatos bevezetése: 
a mérőhelyek kiépítése, a mérési eredmények 
kiértékelése, ennek alapján a szabályozás 
stratégiájának meghatározása, a beavatkozó- 
helyek beépítése, a beavatkozások hatásának 
ellenőrzése, végül a folyamatszabályozás teljes 
automatizálása.

IRO D ALO M
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Alumínium és alumíniumötvözetek szemcsefinomítása 
a Székesfehérvári Könnyűfémműben

1 I M P Í E  I S  T V Á N—S T E I I  M I H Á L Y  oki. koliómérnökök 
Székesfehérvári Könnyűfémmű

A  Székesfehérvári K önnyűfém m űben 1!)80 végén, 
került sor a huzal alakú A lT i  5 В  1 segédötvözel 
bevezetésére. A  huzal alakú segédötvözettel végzett 
szemcsefinomítási kísérleteiket és annak eredményeit 
ismertetik. Kísérleteik szerint a huzal alakú szemcse 
finom ítás jobban biztosítja a homogén szövetszerke
zetet, m in t az eddig alkalmazott technológiák.

Az alumínium és ötvözeteinek öntészetében, így 
a folyamatos és a félfolyamatos öntészeti eljárások 
alkalmazásakor is gondoskodni kell a felhasználási 
célt kielégítő öntött szerkezet eléréséről. A szerke
zeti elvárás egyik alapvető jellemzője a finom 
szemcsézettség. Sajtolási és hengerlési célokra fél
folyamatos öntési eljárással öntött tuskóknál - - a 
sajtolt és hengerelt termékek tovább feldolgozási 
körülményeitől függően (eloxálás, mélyhúzás, fó
liahengerlés) — 450—1000 szemcse/cm2 határok 
között változik a megfelelő szemcseszám. Ezek az 
értékek csak az öntéstechnikai paraméterek szabá
lyozásával (öntési sebesség, öntési hőmérséklet, 
hűtővíz mennyiség stb.) nem érhetők el. Szemcse
finomító adalékok alkalmazásával, a csíraszám 
növelésével is szükséges beavatkozni.

Az alumínium és ötvözeteinek szemcsefinomítá
sához legelterjedtebben az AlTi és az AlTi В segéd- 
ötvözetet alkalmazzák. Ezek a segédötvözetek 
Al3Ti és a TiB2 intermetallikus vegyületeket tar 
talmaznak és egymásrahatásuk oldja meg a csíra
képzést. A szemcsefinomító segédötvözetek hatá 
sossága az intermetallikus vegyületek morfológiá-

D K  :669.716.054

jától és a segédötvözetek beadagolási helyétől, 
valamint módjától is függ. A segédötvözetek hasz- 
nosulási foka gazdasági kérdés is, így mind a 
segédötvözeteket gyártók, mind a felhasználók 
állandóan keresik azokat a megoldásokat, amelyek 
a hasznosulási hatásfok javulását eredményezhe
tik.

A Székesfehérvári Könnyűfémműben 1980 végéig 
az ötvözetlen és ötvözött alumínium sajtolási és 
hengerlési tuskók szemcsefinomítására (1. ábra) 
tömb álakii AlTiöBl szemcsefinomító segédötvö- 
zetet és kisebb hányadban szemcsefinomító sókat 
használtunk. A tömbalakú szemcsefinomító segéd
ötvözetet a 2. ábra szerint az olvasztó kemence és 
az öntőkemence közötti átcsapoló csatornába 
helyeztük el, tehát az olvadék átfolyása közben 
ötvöztünk. A sókészítményeket az öntőkemencébe 
adagoltuk. Ezekkel a módszerekkel, így pl. a K.B. 
AlTiöBl tömb alakú segédötvözetével is eredmé
nyesen lehetett szemcsefinomítani. Pl. a 450 X 
1800 mm-es szelvény méretű A1 99,5-ös tisztaságú 
hengerlési tuskóknál 500—700 szemcse/cm2 érték 
volt biztosítható — a betét hulladék/kohófém 
arányának függvényében meghatározott — 1— 2 
kg/tonna tömb alakú szemcsefinomítóval.

A megfelelő szemcsefinomítási eredmény mellett 
ismert volt, hogy a hasznosulási hatásfok alacsony. 
A szemcsefinomítást végző intermetallikus vegyü
letek fizikai tulajdonságaikból adódóan hajlamo
sak a fémfürdőből való kiülepedésre. E kiiilepedés-
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7. ábra. К  A WEG К I — B I L  L I  T O N  A lT i  5 В  1 
segédötvözet

2. ábra. Tushó gyártó berendezések elvi elrendezése a 
különböző szemcsefinomító anyagok adagolási helyeinek 

feltüntetésével »
1. olvasztókemence, 2. átcsapoló csatorna, 3. AlTi 5 B1 tömb adagolási 
helye, 4. öntőkeinence, 5. ajtó  a  só bázisú Ti (40%)-B(4%) tartalm ú 
szemcsefinomító (TILITE-101) adagolási helye, 6. AlTi 5 B1 huzal 

adagolási helye, 7. öntőcsatorna, 8. öntőgép

re a segédötvözet tömbnek az öntéstől időben és 
térben való távoli beadagolása bőven adott lehető
séget. A kiülepedett vegyületkristályok elvesztek a 
szemcsefinomítás szempontjából és szennyezték 
az öntőkemencéket.

A helyzet javítása érdekében, a KAWECKI— 
BILLITON szakembereinek kezdeményezésére ke
rült sor 1980 végén a huzal alakú (3. ábra) A1TÍ5B1 
segédötvözet kísérleti jellegű bevezetésére. A se
gédötvözetet huzal formában, folyamatosan ada
goló módszer ebben az időben már nem volt isme
retlen előttünk. Néhány évvel korábban kísérle
teztünk ezzel a módszerrel. Akkor azonban a

3. ábra. K A W E C K I  B IL L IT O N  A lT i  5 B1 segédötvözet 
huzal formájában

segédötvözetet a huzal minőségi problémái és az 
adagoló berendezés hibái miatt sem gazdasági, 
sem műszaki szempontból nem találtuk alkalmas
nak. A KAWECKI—BILLITON cég által — a 
segédötvözet huzal gyártástechnológiájában, a 
huzal minőségi tulajdonságaiban és az adagolási 
módszerben — időben elvégzett fejlesztő munka az 
alábbiak tanúsága szerint eredményes volt.

A huzalt a 2. ábra szerint az öntőcsatornába, jól 
beszabályozhatóan, az öntéshez térben és időben 
közel adagoljuk be.

A szemcsefinomító huzal bevezetése után meg 
kell akadályozni, hogy a huzal és a csatornában 
folyó fém'felületi oxidhártyája a kokillába jusson. 
Ezért az adagolási hely után szűrő felületet kell 
beépíteni. A KÖEÉM öntőcsatornáiban max. 
lX l  mm lyukméretű, többrétegű üvegszövet szűrőt 
helyeztünk el.

Az adagolás elvi sémája a 4. ábrán, gyakorlati 
megoldása pedig az 5. ábra fényképfelvételén 
látható.

Az adagoló rendszernek 4 fő eleme van:
— huzaladagoló (továbbító) gép;
— tekercstároló, lefejtő;
— szabályozó, ellenőrző regisztráló készülékek;
— huzalvezető csatorna (cső)

A berendezés változatos telepítést tesz lehetővé, 
helyigénye kicsi. Az elhelyezés kialakításánál 
lényeges, hogy a vezetőcsövön éles törés ne legyen, 
a huzal összegyűrődésének veszélye ne álljon fenn. 
A vezetőcső segítségével a szemcsefinomító a leg
célszerűbb adagolási helyhez vezethető. A KÖ—

5. ábra. A lT i  5 B 1 huzaladagolás a gyakorlatban
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4. ábra. A lT i  5 fíl-h u za l adagolás elvi vázlata
1. AlTi 5 B1 tekercs, 2.*huzaladagoló berendezés, 3. AlTi 5 B1 huzal, 

4. Al-cső, 5. öntőcsatorna, 0. folyékonyalumínium



ti táblázat
Alacsonyan, ötvözött H - tuskó szcmcscl'inomítása huzal alakú A1T15B1 s z c in c s e f in o n i í tó v a l

( A  Kaw ecki gyártm ányú A lT iő  f í l  tömb s.ö. 0,5-szoros fajlagos m ennyisége)

Frissítőiéin a betétben %
Szelvényméret 

(mm )
Tuskomin

Tuskóm in. 0—10 10—20 20—30 30—40 40—50 50— G0 G0—70 70—80 80—90 90—100 önt*
érszá

A1TÍ5 B1 huzalalakú szem csefinom ító adagolása (g/perc)

4 0 0 X 1 0 4 0 i 10 1 5 2 0 2 5 2 5 2 5 3 0 3 5 4 0 4 5 3
2 1 0 15 2 5 2 5 3 0 4 0 4 5 5 0 6 0 6 5

« 3 15 2 5 3 5 4 5 5 5 7 0 7 5 8 0 1 0 0 1 0 0

1 1 0 15 2 0 2 5 3 0 3 0 3 5 4 0 4 5 3 5
4 0 0 X  1 0 7 0 2 1 0 15 2 5 3 0 3 5 4 5 4 5 5 0 6 0 6 5

3 1 5 2 5 4 0 4 5 .5 5  ' 7 0 8 0 9 0 1 0 5 1 1 5
l 1 0 1 5 2 0 2 5 3 0 3 0 3 5 4 0 4 5 5 0

4 0 0 X 1 2 4 0 2 1 0 1 5 2 5 3 0 3 5 4 5 5 0 5 5 6 5 7 0 3
3 1 5 2 5 4 0 5 0 6 0 7 5 9 0 1 0 0 1 1 5 1 2 5
1 1 0 1 5 2 0 3 0 3 5 3 5 4 0 4 5 5 0 5 5

4 0 0 X 1 3 4 0 2 1 0 1 5 3 0 3 5 4 0 5 0 5 5 6 0 7 5 8 0 о
3 1 5 3 0 4 5 5 5 6 5 . 8 5 9 5 1 0 5 1 2 5 1 3 5

1 5 1 0 1 5 2 0 2 0  . 2 0 2 5 3 0 3 5 3 5
4 0 0 X  1 5 4 0 2 5 1 0 2 0 2 0 2 5 3 5 3 5 4 0 5 0 5 0 2

3 1 0 3 0 3 0 3 5 4 5 5 5 6 5 7 0 8 0 9 0

1 1 0 1 0 1 5 2 0 2 5 2 5 2 5 3o 3 5 4 0
4 0 0 X  1 7  S 0 2 1 0 1 5 2 0 2 5 2 5 3 5 4 0 4 0 5 0 5 5 2

3 1 0 2 0 3 0 4 0 4 5 5 5 6 5 7 0 8 5 9 0

1 1 0 1 0 1 5 2 0 2 5 2 5 2 5 3 0 3 5 4 0
4 0 0 X 1 8 0 0 2 1 0 1 0 2 0 2 5 2 5 3 5 4 0 4 0 5 0 5 5 2

1 1 0 1 0 1 5 2 0 2 5 2 5 3 0 3 5 3 5 4 0
4 5 0 X 1 8 4 0 2 1 0 1 0 2 0 2 5 3 0 3 5 4 0 4 5 5 5 6 0 2

3 1 0 2 0 3 5 4 0 5 0 6 0 7 0 8 0 9 0 1 0 0

FÉM berendezéseinél ez a hely közvetlenül az öntő
kemence kifolyócsőre előtt van. Ez biztosítja a már 
beoltott olvadék kokillába kerüléséig a szükséges 
hatásidőt.

A KAWECKI—BILLITON cég laboratóriumi 
vizsgálatai szerint ugyanis a huzal adagolása és az 
olvadék dermedése között legalább 1 percre van 
szükség ahhoz, hogy a szemcsefinomító hatás 
érvényesüljön.

Az adagoló berendezéssel a gr/perc-ben előírt 
adagolási sebesség jól szabályozható, állandó érté
ken (10 % szórással) tartása biztosítható. A 9,1—

10,8 mm átmérőjű huzal adagolási előírását az 7. és
2. táblázat mutatja.

A szemcsefinomítás egyenletességének feltétele, 
hogy a segédötvözet huzal teljes hosszában homo
gén legyen. Erről a huzaltekercs különböző helyei 
ről kivett minták elemzésével győződhetünk meg.

Mind a vegyi összetétel, mind a szövetszerkezet 
a huzal mentén állandó. A huzal szövetszerkezetét 
két egymástól távoleső helyen, 200-szoros nagyí
tásban a 6. ábra ,,a” és ,,b” képe szemlélteti.

A módszer hatékonyságát egy szemcsefinomítási 
kísérlet sorozat eredményei mutatják. A kísérletek

2. táblázat
A z  5G  S -tu s k ú  s z e m c s e f in o n i í t á s a  h u z a l  a la k ú  A 1T Í5B 1 s z e in c s e f i i io n i í t ó v a l

( A  Kaw ecki gyártm ányú A IT Í5  B1 tömb s.ö. 0,5-szörös m ennyisége)

F rissítő iéin  a b etétben  %

Átm érő
(m m )

Tuskó
min.
csop.

0— 10 10— 20 20—30 30—40 40—50 50—G0 G0—70 70—80 80—90 90—100 Öntési
érszám

A1TÍ5 B1 huzal alakú szemcsefinomító adagolása (g/perc)

3 5 1 0 1 0 1 5 2 0 2 0 2 0 2 5 3 0 3 0 i o
2 4 7 R 2 0 3 0 4 0 4 5 5 5 6 0 6 5 7 5 8 0 9 0
3 5 0 R 2 0 3 0 3 5 4 5 5 0 5 5 6 5 7 0 8 0 8 5 9

2 7 0 / 6 3 R 2 5 3 0 4 0 5 0 6 0 . 05 7 0 8 0 9 0 9 5 12

2 7 0 / 6 2 R 2 5 3 0 4 0 5 0 6 0 6 5 74 8 5 9 0 1 0 0 12

2 7 0 / 1 3 2 R 2 5 3 0 4 0 5 0 6 0 6 5 7 5 8 5 9 0 1 0 0 1 2

3 5 0 / 6 5 R
i

2 5 3 0 4 0 4 5 5 5 6 0 7 0 7 5 8 5 9 0 9

3 5 0 / 9 3 R 2 5 3 0 4 0 5 0 6 0 6 0 7 0 8 0 9 0 9 5 9

3 5 0 / 1 1 8 R 2 5 3 5 4 5 5 0 6 5 7 0 8 0 9 0 9 5 1 0 5 9

3 5 0 / 1 3 7 R 2 5 3 5 4 5 5 0 6 0 7 0 8 0 9 0 9 5 1 0 5 9
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(i. libra. A lT i 5 f í l  huzal

elkezdésekor a K. B.-nak abból a tapasztalatából 
indultunk ki, hogy a huzal alakú szemcsefinomító
ból a tömb formájúból szükséges mennyiség fele 
elégséges.

A 7. ábra szerint elrendezett öntésnél 270 mm 
átmérőjű, A1 99,5 anyagminőségű, 6 m hosszú 
sajtolási tuskókat öntöttünk. Az öntés folyamán 
a 8. ábra szerint változtattuk az olvadékba vitt 
huzal mennyiségét, mégpedig a régebben alkal
mazott A1TÍ5B1 tömb mennyiségének 0 ,8; 0 ,6 ; 
0,4; 0,2 és 0-szorosát. Az öntött tuskók különböző 
szemcsefi/omítású szakaszaiból származó makro-

szövetszerkezete ( X  = 200x )

képeket a 9. ábra mutatja. A makroképek jól érzé
keltetik a szemcseszerkezet változását a tollas 
kristályszerkezettől az egyenletes, finom szövet
szerkezetig. A számszerűsített eredményeket a
3. táblázat mutatja be.

A kísérlet igazolta, hogy a szemcsefinomítás 
eredménye szempontjából a hatásidőnek fontos 
szerepe van. A huzal adagolási helytől távolabb 
levő tuskók szerkezete finomabb szemcsés, mint a 
közelebbieké. Itt több idő volt a szemcsefinomító

3. táblázat

7. ábra. A  kísérleti öntés elrendezési vázlata a K Ö F É M -  
ben. A  vizsgált termék: 16 X 027U  tuskó, betétszám: 
1641, ötvözet: A l 99,5 %, öntőasztal típus 16 szál öntésére 
1. kemence, 2. AlTi 5 B1 huzal bevezetése, îi. öntőcsatorna, mélysége 

150 mm, hossza 1000 mm

A s z e n ir s e f in o m s á g  a la k u lá s a  a z  ü tv ü z ő h n z a l  
m e n n y is é g é n e k  f ü g g v é n y é b e n

Huzal
(kg/t)

Ti-hozzá- 
adás 

<% T if

8I z e m c s e n a g y s á g  

(Szemcse db/cm 2)

Csat.-b ól
Szeletvágás helye

vett m inta __ о
„H ,,3

0 ,8 0 ,0 0 4 1000 100 0 100 0

0 ,6 0 ,0 0 3 7 0 0 7 0 0 700

0 ,4 0 ,0 0 2 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0

0 ,2 0 ,0 0 1 3 0 0 250 * 4 0 0 '

0 — 2 6 0 s z a b á l y t a 
la n

—

1. Kicsi toliaskrsitályok éppen felismerhetők
2. Tollaskristályok jól felismerhetők
3. „M„: A kemencéhez közel eső tuskó

A kemencétől legtávolabbi tuskó

°10  54 98/10! 189 233/236

(L- vég)

321 368/371
— I-----1------ 1-

459 503/506 59lj597_J 1 0

Tuskóhos

1
— ------ 1----- — ;—

1
1
1

- 1

QBKalt A h ^ 0.6 Ka/1 BH

1»

0.1 К  a l t C h^

a»

0 .2 K g / t

1*э
D a

О н

3 j

Ш

145 280 4/5 550

(F .v é g )

Kglt A  iT iSB l 
^ m e n n y i s é g e  

tu  s k ó  hossz t 
(cm ) f ü g g v é 

n y é b e n

\ K L - 1 9 / , - 8

8. ábra. K ísérleti öntés a 
K ö F É M -b e n  az A lT i  5 f í l  
huzal fajlagos mennyiségének 

változtatásával. A  vizsgált ter
meié: , ,S ” tuskó; 16 X 0  

270X 6100 m m  B etétszám : 1641. 
ötvözet: A l 99,5%  A — B — C 
— D— e: kb. 3 cm vastagságú 
tuskószeletek a szövetszerkezet 

vizsgálatához
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adalék hatásának kifejtéséhez, mint a közelebbi
eknél.

A vizsgálatokat kiterjesztettük csaknem vala
mennyi alumínium ötvözetre, és a tapasztalataink 
minden esetben kedvezőek voltak. Külön ki kell 
emelni az AZ5G tüskék szemcsefinomítási problé
máját. Ebben az ötvözetben a 0,1—0,07 %-ban 
adagolt Zr okoz nehézséget azzal, hogy reakcióba 
lép az alumíniummal és a titánnal, elvonva ezeket 
a szemcsefinomítástól. Az AZ5G tüskék 10. ábrán 
bemutatott makroképén található kisebb egyenet
lenségek ellenére, a módszer eredményesnek tekint
hető.

Az eredmény azzal magyarázható, hogy a szem
csefinomító adagolási helyéből eredően kevesebb 
az idő a Zr-Ti reakció lejátszódásához. Az üzemi 
gyártás szemcsefinomítási eredményét a 11. ábrán 
látható gyakorisági diagramban foglaltuk össze. 
A huzallal szemcsefinomított, különböző ötvözet
ből készített betétek többségénél a szemcseszám
— a tömbnél 0,5-ször kevesebb huzal adagolásakor 
is —■ meghaladja az 500 szemcse/cm2 értéket.

Az alapfunkció — a szemcsefinomítás — mellett 
a következő műszaki előnyökkel rendelkezik a 
huzal alakú szemcsefinomító alkalmazása:

A szemcsefinomítással bevitt bór mennyisége 
kevesebb;

— A titán ötvözése szinte veszteség nélküli;
— Kényelmes és jól ellenőrizhető a szemcsefino

mító adagolása;
10. ábra. A lT i  5 11J huzallal ezemcsefinomiM t AZ5G  

ötvözetű öntött tuskó wakroszerlcezete

Elmarad az intermetallikus vegyületek kiülepe
dése a kemencefalazatra.

A műszaki szempontok mellett a huzallal folya
matosan végzett szemcsefinomítás bevezetésének

KL-19A-9d KL-19A-9e KL-194-9f
9. ábra. A  kísérleti öntésből kivett tuskóm inták makro szerkezete

KL-19A-9a KL-19A-9b KL-19A-9C



77. ábra. A lT i  5 B l  huzallal szemcsefinomított betétek 
szemcseszám megoszlása

1. AlZn5 Mg 2 Cu (77; 89) 0  260 mm ;10—20 gr/p) 2. Al Mnl, A1 7,n5 
Mg 2 Cu ( 0  360/160—122 mm) (25—65 gr/p), 3. A1 99,5 (4 0 0 x 8 0 0 -  
1340 mm) (40—85 gr/p), AI Mgl (400X1240—1340 mm), Al Múl 
(400X 1040—1240 mm) 15—125 gr/p), 4. A1 M nl (400— 1040 mm) 

(10 gr/p)

gazdasági eredményei is jelentősek, különös tekin
tettel a tőkés deviza megtakarítási lehetőségre. 
A lehetőség abban rejlik, hogy a huzal alakú 
AlTiSBl kb. 33 %-kal drágább a tömb formájúnál, 
viszont mennyiségileg 50 %-kal kevesebb szükséges 
ugyanolyan szemcsefinomítási eredmény elérésé
hez. A huzaladagoló berendezés vásárlási költségé
nek megtérülési ideje félév.

Összefoglalásképpen megállapítható, hogy a 
huzal alaki! szemcsefinomítás jobban biztosítja a

homogén szövetszerkezetet, mint az eddig alkal
mazott technológiák. A művelet elvégzése kényel
mes, az adagoló berendezés kezelése egyszerű, 
működése megbízható.

Csökken a nehéz fizikai munkát jelentő fém- 
fürdő keverés, és az ezzel kapcsolatos balesetve
szély. Az adagoló berendezés költségei üzemszerű 
használat mellett félév alatt megtérülnek.

Az alkalmazást a műszaki előnyök mellett a 
gazdaságosság is indokolja.

Kerámiai timföldek műszaki jellemzői és meghatározásuk*
K A P T A Y  G Y Ö R G Y  oki. kohómérnBk T Ó T H  B E N J Á M I N N Á  oki. vegyész

Almásfüzitői T imföldgyár
F E K E T E  I S T V Á N N Á  oki. kohóinérnök DR. C S O R D Á S  T Ó T H  A N N A  oki. fizikus

ALTJTERV—F K I
D K  :666.762.11

A  kerám iai tim földek értékelése a kém iai összete
vőkön túl elsősorban a kerámiatestek gyártását befo
lyásoló fiz ika i jellemzők meghatározását kívánja. 
A  jellemzők és a kerám iaipari felhasználhatóság 
közötti összefüggés ismerete elengedhetetlen a tim 
földgyár számára.

Az Almásfüzitői Timföldgyár különböző, speciá
lis timföldek gyártásával is foglalkozik. A speciális 
timföldek tulajdonságai több vonatkozásban eltér
nek a kohászati timföldek jellemzőitől. Kémiai 
tisztaságuk mellett morfológiájuknak, fázisössze
tételüknek, granulometriájuknak, aktivitásuknak, 
fajlagos felületüknek, porozitásúknak és egyéb, a 
felhasználási területtől függő fizikai-kémiai tulaj
donságainak döntő szerepe van. E tulajdonságok 
vizsgálatára felhasználjuk az anyagtudomány kor
szerű és hagyományos vizsgálati eszközeit és mód
szereit [1], valamint a gyártó üzem alkalmazás- 
technikai vizsgálati lehetőségeit. A különleges 
timföldek közül a kerámiai timföldekkel foglalko
zunk.

* A  T itográdi IV. Jugoszláv  N em zetközi A lum ín ium  
Szim pózium on 1982-ben elhangzott előadás k ib ő v íte tt 
anyaga (S zerk .)

Kerámiai timföldek gyűjtőnév alatt általában a 
gyengén szennyezett, elsősorban kis alkáli tartal
mú, 1100 °C feletti hőmérsékleten kalcinált, ipari- 
és biokerámiák gyártására alkalmas timföldtípuso
kat értelmezzük. A kerámiai timföldek nátrium- 
oxid tartalmuk alapján a következő csoportokba 
sorolhatók:
— Normál Na20  tartalmú, kerámiai timföldek

E típusok nátrium-oxid tartalma alig különbö
zik a kohászati célú timföldekétől (Na20  %: 
0,2—0,5), de fizikai, morfológiai és kerámiai 
tulajdonságai jelentősen eltérnek tőlük. Általá
ban kisebb timföldtartalmú (30—50 %) kerá
miák gyártásához (pl. nagyméretű támszigete- 
lők) használják őket.

— Kis Na20  tartalmú kerámiai timföldek 
Jellemző Na20  tartalom: 0,1—0,2%, de újab
ban inkább 0,1 %alatt van. igényesebb elektro- 
porcelánok és gyújtógyertya kerámiák nyersa
nyaga. Ezek a kerámiák 90—95 % A120 3 tar 
talmúak.

— Nagy tisztaságú kerámiai timföldek 
Vegytiszta timföldek, nátrium-oxid szennyező
dést csupán nyomokban tartalmaznak. Átlátszó 
porcelánok, nátriumgőz lámpák, híradástechni-

324 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 116. évfolyam, 7. szám



Ő
rö

lt
 t

im
fö

ld
b

ő
l

K
er

ám
ia

i 
ad

al
ék

o
k

k
al

 e
g

y
ü

tt
 ő

rö
lt

 t
im

fö
ld

b
ő

l 
E

re
d

e
ti

 t
im

fö
ld

b
ő

l
Л kerámiai timföldek jellemző tulajdonságai, meghatározásuk módja, a tulajdonságok kölcsönös kapcsolata

és hatásuk a kerámiai gyártási technológiákra I. táblázat

A tulajdonsát;
A tulajdonság meghatározása 

m ó d j a  e s z k ö z e

A tulajdonság a timföld 
melyik más jellemzőjével 

összefüggésben

K ém iai
N asO
—  összes

— oldható

A tulajdonság m it befo
lyásol a tim földet fel

használó kerámiai gyár 
tási technológiában

lángfotom etriás a n a 
lízis :
(MSZ-KGST 465-77) 

(MSZ-14214-68) a  p rése lt m assza 
reológiai tu la j -
donságai

F izika i
—  vezetőképesség

valód i sűrűség 
(fajsúly)

Vezetőképesség
mérés

R A  D E L K 1 S Z  OK  
102/1 kondukto- 
m éter

MAT Iparági Szab- — M 1 K R O M E R I-  
vány 204/6-75 T IC S  au to m a ta

p iknom éter

Látszólagos sű- MAT Ip arág i Szab- —  hagyom ányos 
rűség (laza té rf.) vány 204/2-75 piknom éter

vízben o ldható  és 
ionos á llapo tba 
hozható  szennye 
ződések (pl. 
oN a„0)
kale ináltság m ér 
téke  (alfa-alu - 
m ín ium -oxid 
ta rt .)
béta-alum ín ium - 
oxid ta r t .  
szem csem éret és 
alak

- a kész kerám ia 
villamos tu la j - 
donságai 
(pl. á tü té s i fe 
szültség)

M ineralógiai
— alfa-alum ín ium - 

oxid

—  béta-alum ín ium - 
oxid

MAT Iparág i Szab 
vány  204/4.b-75

röntgendiffrakciós
analízis

—  P H IL IP S  
rön tgendiff rak  - 
tom éter

— kale ináltság  m ér 
téke

—  nátrium -oxid  
ta rta lo m

.—  valód i sűrűség

Morfológiai 
— egyedi szem esék 

és agg lom erátu 
m ok a lak ja  és 
nagysága

— elektronm ikrosz 
kópia
képanalízis

—  JE O L  J S M -U 3  
S E M

— a tim föld kalci- 
nálásánál hasz - 
n á lt m ineralizá- 
to ro k  minősége és 
m ennyisége

—  kaleinálási kö 
rü lm ények

—  őrölhotőség: 
őrlési idő

—  őrlési energia
— őrlem ény szem 

csem éret elosz
lása

G ranulom etria i .
—  szemcsék nagy- szem csem éret meg- -

sága h a tá ro zá s :
— szeinosék nagy- — szed im entációs —  F R IT S C H

sága szerin ti el- m ódszerrel A N  A L Y S E T T E
oszlás 20

szedigráf
— E .E .L . azedimen- —- őrö lt anyag ősz-

tométer szén vomh atósága
fotoextinckiós

— vezetőképesség — CO U L T  E R  CO U N - — kerám ia i tu laj- — égetési tu lajdon-
méréssel T E R  MO- donságok ságok

D E L  Т А  I I . —  égetés a la tt i  zsu-
—  gázperm eab ilitás —  F IS H E R -S U  B- gorodás, m éret-

méréssel S I E V E  S IZ E R ta r tá s
Fajlagos felület — gázperm eab ilitás F IS H E R -S U B -

méréssel S IE V E -S IZ E R
— adszorbeált gáz — B laine  készülékkel —  poi'ozitás, kiége-

f erfogatméi-és —  M IG R O M  E R  Г- t e t t  kerám iák
B.E.T. szerint T IC S  2205 vízfelvevő képes-

Surface Aream e- sége
ter

K erám ia i 
P réselt sűrűség

É getés i sűrűség

Vízfelvótel

kerám ia i te ch n o - 
giák házi szab 
ványa i szerint 
préselés

égetés

• töm eg és té rfo 
gatm érés

■ töm eg és té rfo 
gatm érés

P A  U L  W E B E R  
e lek troh id rau li 
kus prés 

M E D L 1 N -N  A - 
B É R  1700 °C-os 
laborató rium i 
kernece

-  S A R T O R IU S  
h id rosztatikus 
m érleg

- S A R T O R IU S
h id rosztatikus
m érleg

m ineralóg ia i jel- A m érések a  kerá-
lem zők m ia i techno lóg iákat
g ranu lom etria i modellezik.
jellem zők
felületi jelie -
zők

Z E I S S  M -3  lángfo- - 
to m éte r
P Y E  U N  IC  A M  
S P -9 atom abszorp 
ciós spketrofotom é- 
te r

— elektrom os veze 
tőképesség

—  béta-alum ín ium - -r- 
oxid ta rta lo m



kai kerámiák és biokerámiák gyártására hasz
nálják.

A normál és a kis nátrium-oxid tartalmú tim 
földeket többnyire jBayer-technológiából, speciális 
kalcinálással nyerik, míg a nagytisztaságú tim 
földek előállítására külön eljárások vannak. Keres
kedelmi forgalomban csupán egy olyan nagytiszta
ságú tömföld ismeretes — az amerikai Reynolds 
Metals Company RC—HP J)BM márkajelzésű 
terméke — amely Bayer-eljárásból származik [2]. 
Az Almásfüzitői Timföldgyár is Bayer-technológiá- 
val állít elő normál és kis nátrontartalmú kerámiai 
timföldeket. Az Almásfüzitői Timföldgyár nagy
számú hazai, európai (pl. a német C IU LIN I és 
M ART INSW ERK-i), valamint amerikai (REY- 
NOLDS, ALCOA) eredetű kerámiai timföldmin
tá t vizsgált és hasonlított egymáshoz. A mintákat 
csupán soi’számokkal jelöltük. A 4. sorszámmal 
ellátott minta az Almásfüzitői Timföldgyár által a 
közelmúltban kifejlesztett kis nátrium-oxid tar 
talmú kerámiai timföldje. Munkánkkal némi be
tekintést kívánunk nyújtani a kerámiai timföldek 
jellemzési módszereibe, tulajdonságaik kölcsönös 
kapcsolataiba, illetve az egyenletesen jó minőséget 
biztosító szigorú gyártásközi ellenőrzési módszerek
be, valamint ezen tulajdonságoknak a kerámiai 
gyártási technológiákra gyakorolt hatására (1. 
táblázat).

A kerámiai timföldek jellemző tulajdonságai 
és meghatározásuk

Kémiai tisztaság

A kémiai tisztaságot leginkább jellemző nát
rium-oxid tartalmat lángfotometriás analízissel 
határozzuk meg. Az összes nátrium-oxid (öNa/D) 
tartalom mérésekor a mintát bórsavas ömlesztés- 
sel tárjuk fel. Az oldható nátrium-oxid (oNa20) 
tartalmat a meghatározott körülmények között 
vizes főzéssel kioldható Na20  mennyiségével jel
lemezzük. A kioldott Na20  mennyiségét a főzés 
utáni szűrletből sav-bázis titrálással vagy szintén 
lángfotometriás módszerrel határozzuk meg. Isme
retes. hogy a végtermék alkáli tartalmát bizonyos 
típusoknál a kalcinálási körülményekkel is szabá
lyozhatjuk. Ebben az esetben a gyártásközi elle
nőrzésre az előbb említett Na../) meghatározási 
módszerek — a minta oldatbavitelének időigé
nyessége miatt — alkalmatlanok. Helyette jól 
bevált módszer a nátrium-oxid tartalommal ösz- 
szefüggő vezetőképesség mérése.

Vezetőképesség mérése

Mérésekkel kimutattuk (1. ábra), hogy bizonyos 
típusú kerámiai timföldek oldható nátrium-oxid 
tartalma és 10 %-os szuszpenziójának fajlagos 
vezetőképessége között lineáris összefüggés van. 
Az összefüggést típusonként és a kalcinálási körül
mények figyelembevételével kell meghatározni. 
Ugyanis bizonyos adalékokból vagy fűtőanyag
összetevőkből származó ionok erősebben befolyá
solhatják a vezetőképességet, mint a timföldből 
vizes oldással kinyerhető nátrium kationok. Ezen 
típusok esetén nélkülözhetetlendé válik a „nátron
mentesség” gyors megállapítására a röntgendiff-

1. ábra. K erám iai tim föld vezetőképessége az oldható 
N a / )  tartalom függvényében

rakciós analízis, amellyel a nátrium-oxid tarta 
lommal szintén összefüggésben levő béta-alumí- 
niüm-oxid fázis jelenléte perceken belül kimutat
ható.

Röntgendiffrakciós analízis

Béta-alumínium-oxid (/-A l/ ):i)
A béta-alumínium-oxid kis nátrium-oxid tar 

talmú alumínium-oxid módosulat, pontosabban 
nátrium-aluminát. Sztöchiometriai összetételéről 
és képződésének körülményeiről különbözőképpen 
tülekedik az irodalom. Az ASTM katalógus [3] 
közel 10 féle típus röntgendiffrakciós spektrumát 
ismerteti (Pl.: 11A120 3 -Na20, vagy 5A120 3 -Na20). 
Azonosítására laboratóriumunkban a következő 
vonalakat használjuk:

hkl002 d(A) —11,3 1/1А= 100 (ASTM 21—1096) 
hkl004 (d(A)= 5,66 1/I1= 45 (ASTM 21—1096)

А 2. ábrán különböző márkajelzésű kerámiai 
timföldekben a béta-alumínium-oxidat jellemző 
reflexiót és a timföld összes nátrium-oxid tartal 
mát tüntetjük fel. Látható, hogy különböző ere
detű timföldek esetében a nátrium-oxid mennyisége

Ik Uwöái]
2. ábra. K erám iai tim földek béta- A l . / )3 tartalma és összes 

K a ./)  tartalma közötti összefüggés
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és a béta fázis reflexiójának intenzitása közötti 
összefüggés nem lineáris. Viszont azonos előéletű 
timföldek esetében a két paraméter között az 
ellenőrzés szempontjából kritikus tartományban 
gyors ellenőrzés céljaira használható összefüggés 
van. Esetenként a 2 . ábrán feltüntetett reflexió 
hiánya nem jelenti egyértelműen béta-alumínium - 
oxid hiányát. Általában nagyon kis nátrium-oxid 
tartalmú timföldeknél előfordul, hogy a d(A) = 
= 11,3 reflexió hiányzik, de d(A) = 2,609 reflexió 
értékeknél még gyenge vonal jelentkezik. A méré
seket programvezérléssel és automata mintaváltó
val felszerelt PHILIPS röngtendiffraktométerrel, 
Cu К -alfa sugárzással és grafit monokromátorral 
végeztük.

A I f a - a l u m ínium-oxid ( a - A l . / ) s)

A timföld kalcináltságának mértékét ugyancsak 
röntgendiffrakciós analízissel határozzuk meg. 
Röntgenanalitikus szakemberek körében jól is
mert probléma, hogy az analízis végeredményét a 
standardként választott minta, a mennyiségi 
meghatározásra kijelölt reflexió, valamint a minta
előkészítés módszere döntően befolyásolják [4, 5, 
6]. A kerámiai timföldek egyes típusainak kalciná- 
lásánál alkalmazott mineralizátorok a röntgen
diffrakciós spektrum néhány vonalán erős kitün
tetett orientációt eredményeznek, ami megnehe
zíti a korrekt mennyiségi analízist (3. ábra). 
Ezen nemkívánatos jelenség kiküszöbölésére már 
születtek megoldások [7, 8], de kiegészítő módszer
ként a kalcináltság mértékének megítélése a kerá
miai laboratóriumokban elterjedten használják az 
alizarin tesztet is. Na-1,2-dihidrogén-antrakinon- 
3-szulfonát oldattal megfelelő körülmények között 
megszínezett, jól kalcinált timföld fehér vagy 
enyhén rózsaszín, míg a nem megfelelő mértékben 
kalcinált anyag rózsaszín elszíneződést, esetleg 
piros foltokat mutat.

A valódi sűrűség meghatározása

A kalcináltság mértékének meghatározására jól 
bevált, csak nagyon időigényes módszer a valódi 
sűrűség meghatározása. A timföld alfa-alumínium - 
oxid tartalma és valódi sűrűsége között lineráis 
összefüggés van [9].

Morfológiai vizsgálatok

Scanning Elektron Mikroszkóp ( SEM )

A pásztázó elektronmikroszkóppal végzett mor
fológiai vizsgálatok néhány felhasználási területen 
nem nélkülözhetők és a kerámikusok valamennyi 
más tulajdonságvizsgálat elé helyezik. A timföld
szemcsék morfológiai tulajdonságai érzékenyen 
befolyásolják a kerámiai gyártási technológia gaz
daságosságát; a képződött selejt mennyiségét és a 
gyártógépsor telj esítményét.

A pásztázó elektronmikroszkóppal a szemcsemé
ret eloszlás jellegét, a szemcsehalmazok formáját, 
térkitöltését, valamint az egyedi szemcsék (kris
tályok) alakját, finomszerkezetét és hibáit tanul
mányozhatjuk [10, 11 ]. A SEM felvételekből levont 
következtetések értékes útmutatásokat szolgáltat-

Mineralizátor nélkül

Mineralizátorral

\K L-190-31

3. ábra . A  k itü n te te ti o rien tác ió  érzékeltetése m in e ra lizá 
to rra l k a lc in á lt tim fö ld ek  a lfa- A l20 3 ta r ta lm á n a k  rön tgen- 

d iffra k c ió s  felvételén

nak a timföld gyártási technológia (kikeverés és 
kalcinálás) irányításához is.

A 4. ábrán olyan timföldagglomerátumot muta
tunk be, amely az alkalmazott mineralizátor 
mennyisége és minősége miatt kevésbé alkalmas^ 
pl. gyújtógyertya kerámiák gyártására. Megjegyez
zük, hogy a kristálylapok ilyenfajta „rendeződése”, 
egy irányba történő „beállása” idézi elő a röntgen- 
diffrakciós analízisnél tárgyalt kitüntetett orientá
ció jelenségét. Az 5. ábrán másfajta mineralizátor
ral kalcinált, kiváló kerámiai technológiai tulaj
donságokkal rendelkező timföld SEM felvétele 
látható. A képen az egyedi szemcsék nem laposak, 
nem éles határúak, hanem legömbölyödöttek, és 
jól megfigyelhető a szemcsék összenövése „nyak
képződési mechanizmussal”.

4. ábra . ,,K itü n te te tt  o r ie n tá lt” la p o k  a  k erá m ia i tim fö ld  
a g g lo m erá tu m o k  S E M  felvételén  ( n a g y í tá s :

3 0 0 0 X  )

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 116. évfolyam, 7. szám 327



5. ábra. K iváló kerám iai tulajdonságú „legömbölyödött” 
egyedi szemcsék (nagyítás: 3000X. )

Képanalízis

A pásztázó elektronmikroszkópos felvételek mor
fológiai jellemzőinek kvantifikálására szolgál a 
képanaJizátor. Egyes, valamint nagyszámú szem
csékről nyerhetünk egyedi méretadatokat és sta
tisztikai információkat. A képanalizátor automati
kusan számszerű adatokkal jellemzi a részecskék 
területét, kerületét, legnagyobb hosszméretét, szé
lességét, maximális vízszintes irányú húrját és a 
Eeret átmérőket. Ezen mért paraméterek kombi
nációjából különböző a granulometriai tulajdonsá
gok jellemzésére szolgáló adatok nyerhetők. A te
rület és a kerület hányadosa szolgáltatja például 
azt az alaktényezőt, amely nélkülözhetetlen ahhoz, 
hogy bizonyos szemcseméret meghatározási mód
szerekkel korrekt eredményeket kapjunk. Alkal
mas az analizátor a kerámiai tulajdonságoknál 
tárgyalt drú0 érték közvetlen meghatározására is 
(lásd később).

Kerámiai tulajdonságok, alkalmazás technikai 
vizsgálatok

A timföld kerámiai tulajdonságain tágabb érte
lemben az őrölt timföld granulometriai jellemzőit 
és az ezzel szorosan összefüggő felületi tulajdonsá
gokat, valamint a kerámiai technológiákat model
lező vizsgálatok eredményeit értjük. Szűkebb érte
lemben azonban csak az utóbbiak, konkrétan az 
őrőlhetőség, a préselt sűrűség, a zsugorodás,az 
égetési sűrűség és a vízfelvétel tartozik a kerámiai 
tulajdonságok körébe.

A timföld laboratóriumi őrlése

A laboratóriumi őrlésekkel a timföldet felhasz
náló kerámiai technológiák első lépését kívánjuk 
modellezni. Mivel a felhasználók a legkülönbözőbb 
őrlési módokkal rendelkeznek, ezeknek laboratóriu
mi modellezése is nagyon változatos:

vibromalmokban ( SIEBTECHNIK, PROLA-
BO-Dongaumau),

— forgó golyósmaalmokban (L IN  A T E X ) ,
röpítő törőkben (CHIUSTX  dezintegrátor)

végzünk aprítási kísérleteket.
A malomba adagolt töltet összetétele szerint
— száraz őrlést (adalék nélkül vagy adalékkal),
—■ nedves őrlést (adalék nélkül vagy adalékkal) 
különböztetünk meg. A laboratóriumi őrlés módját 
a modellezésre váró technológia szerint választjuk 
meg. A leggyakrabban forgó golyósmalmokban 
őriünk. Ha gyors információ szükséges, akkor a 
laboratóriumi őrléshez vibromalmot használunk, 
mivel léteznek olyan vibrációs malmok (pl. a 
PROLABO-Dongaumau), amelyek 5—10 perc 
alatt biztosítanak olyan aprítási fokot, mint a 
golyósmalmok a 2—3 óra alatt.

Granulometriai jellemzők (<l50 érték)

A kerámiai timföld legjellemzőbb granulometriai 
tulajdonsága a meghatározott körülmények között 
őrölt anyag közepes szemcseátmérője, a drJ0 [Ц], 
amely a kumulatív szemcseeloszlási görbéről az 
50 %-nál leolvasott szemcseméretet jelenti. Meg
határozása különböző elven működő készülékekkel 
lehetséges (pl. fényextinkción, röntgensugár ad
szorpción, szedimentáción alapuló mérőműszerek 
vagy vezetőképesség mérésen alapuló módsze
rek [12]. Laboratóriumunkban COULTER CO
UNTER MODEL ТА  I I  készüléket, FRITSCH  
A N A LYSE TTE  20 szedigráfot és az EEL  foto- 
extinkciós szedimentométert használjuk.

A Coulter készülék elektromosan vezető közeg
ben diszpergált részecskék számát és méretét hatá 
rozza meg. Két platinaelektród között a vizsgálan
dó anyagból készült szuszpenziót átszivattyúzva, 
egy-egy részecske áthaladásakor pillanatnyilag 
megváltozik az elektródák között az ellenállás, 
mivel a részecske a térfogatával arányos mennyi
ségű elektrolitot szorít ki. Az ellenállás megválto
zása feszültséglökést okoz, melynek amplitúdója a 
részecske térfogatától függ. A mérés pontosságát a 
mérendő minta előkészítése (diszpergáltatás deter- 
gensekkel, ultrahangfürdő használata) alapvetően 
befolyásolja [13, 14, 15]. Amíg a Coulter elv alap
ján a részecskék térfogatszerinti eloszlásáról ka
punk információt,addig a FRITSCH és az EEL 
fotométerek felület szerinti eloszlást adnak. Fontos 
tudni, hogy korrekció nélkül csak azonos elven 
működő készülékkel meghatározott granulometriai 
jellemzőket hasonlíthatunk egymáshoz [12, 15].

Felületi tulajdonságok

A fajlagos felületnek az őrlés függvényében tör
ténő változása az optimális őrlési idő megválasztá
sához szolgáltat információkat. Kerámiai timföl
dek fajlagos felületének vizsgálata a gyakorlatban 
három módszerrel történik:

Blaine típusú készülékkel [1(1,17]
— Fischer-féle gyors felületmérővel [18],
— BET  elven működő szorptométerekkeí.

A Blaine készülék használatát a cementiparból 
vettük át. A mérési módszer szerint nem pórusos 
szerkezetű porok fajlagos felülete arányos egy gáz
zal szemben mért áramlási ellenállással.
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A Fisher Sub-Sieve Sizer lényegében a Blaine 
készülék elvén működik, ugyancsak a légáteresztő 
képesség és a porok szemcsemérete, illetve a fajla
gos felülete közötti összefüggést használja fel 
gyors düo, illetve fajlagos felület meghatározásra.

A BET szerint működő MICROMFRITICS 
2205 típusú Surface Area Analyser porok vagy 
porózus anyagok fajlagos felületét úgy méri, hogy 
a folyékony nitrogén hőmérsékletén meghatározza 
a monomolekuláris gázréteg képzéséhez szükséges 
argon mennyiséget [19].

Egy kerámiai timföldminta Blaine és BET mód
szerrel mért fajlagos felületét az őrlési idő függvé
nyében a ti. ábrán hasonlítottuk össze. Amint lát
ható, a kétféle mérés eredményei között jelentős 
különbség van ,aminek az okát a következőkkel 
magyarázhatjuk:

A timföld pórusos anyag. Porozitású függ a kal- 
cinálás mértékétől és a mineralizátor típusától 
mennyiségétől. A porozitás értéke általában 50 %. 
Őrléskor a pórusos szemcsék viszonylag könnyen 
monokrisztallitokká aprózódnak és fokozatosan 
megszűnik a szemcsék belső porozitása. Ez az áram
lási ellenállás szempontjából bekövetkező lényeges 
változás — pórusos szemcseaggregátumból egyedi 
monokrisztallitok kialakulása — figyelhető meg 
az őrlés kezdetén, 10 perc őrlési idő után a Blaine 
felület 2—3 szorosa a kiindulónak. 40 perc őrlési 
idő után a Blaine felület általában nem nő tovább 
több esetben előfordult, hogy hosszantartó őrlés 
után csökkenő tendenciát mutatott. Ez valószínű
leg a túlőrlés következménye, amikor a monokrisz
tallitok annyira összetapadtak, hogy a gáz-átá- 
ramlás szempontjából úgy viselkedtek, mintha 
nagyobb szemcsék lennének.

BET módszerrel vizsgálva a fajlagos felület az 
őrlés nagy felületváltozást nem okoz (kb. 40 %) 
hiszen az őröletlen mintánál is tulajdonképpen a 
monokrisztallitok felületét határoztuk meg. Ez 
bizonyítja, hogy a monokrisztallitok mérete alá 
igen nehéz őrölni.

Kerámiai tulajdonságok

Préselt sűrűség

Az őrölt timföld összenyomhatóságát, préselt 
sűrűségét az őrlési idő függvényében a 7. ábrán 
tüntetjük fel. Az összenyomhatóság egy adott 
mennyiségű timföld (10—40 g) adott átmérőjű 
acélhüvelybe (10—30 mm), adott nyomással tör 
ténő (240—500 kp/cm2) összepréselését jelenti. 
Előfordul, hogy viszonyítás céljából csak az össze
nyomott test hosszúságát mérik meg, innen szár
mazik a PKL elnevezés (Press Körper Länge).

A préselt sűrűség vagy más szóval nyers sűrűség 
meghatározását gyakrabban úgy végezzük, hogy a 
timföldet a kerámiai technológiákban használatos 
adalékanyagokkal (homok, mészkő, anyag, sziliká- 
tok) együtt őröljük, az említett módon összeprésel
jük, meghatározzuk sűrűségét, majd a pasztillát 
felhasználjuk a zsugorodási vizsgálathoz.

Zsugorodási tulajdonságok
Az adalékanyagokkal együtt őrölt és összepréselt 

pasztillát programozható fűtési kemencében

\ K L - 1 9 0 - 6 \

6. ábra. Különböző elven mért fajlagos felületei' az őrlési 
idő függvényében

1600 °C körüli hőmérsékleten különböző ideig ki
égetjük, majd az idevonatkozó kerámia szabvány
ban leírt módon lineáris és átmérő irányú zsugoro
dást számolunk, hidrosztatikai mérlegen égetési 
sűrűséget mérünk. A kiégetett kerámiákat megha
tározott körülmények között vízben főzve, az ége
tés utáni porozitással összefüggő vízfelvétel hatá
rozható meg.

7. ábra. Különféle kerám iai timföldek kompacitása az 
őrlési idő függvényében

8. ábra. A  tim föld kerám iai ( zsugorodási)  tulajdonságai
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A 8. ábrán a felsorolt .kerámiai tulajdonságok 
közötti összefüggéseket mutatjuk be. Ezek az 
összefüggések nem általános érvényűek, csupán a 
tendenciákat tükrözik.
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Hazai iparági hírek
Negyven éves a timföldgyártás és az 

alumíniumkohászat Ajkán

Az A jk a i T im földgyár és A lum ínium kohó  ebben az 
évben ünnepli fennállásának  40 éves évfordulóját. 
A M agyar B auxitbánya Részvénytársaság 1937. április 
21-én alak u lt meg. L é tre jö tte  összefügg a harm incas 
évek m ásodik felében k itö r t „bau x itlázza l” . A m egala 
kulás közgazdasági oka abban  keresendő, hogy a mező- 
gazdasági tőke jövedelm ezősége csökkent. A fö ldb irto 
kosok a legrosszabb m inőségű és fekvésű földjeik e lad á 
sával jelen tős tőkéhez ju to tta k , am elynek az iparban  
való befektetése lényegesen nagyobb jövedelem szerzés 
lehetőséget k ínált. Ezzel m agyarázható , hogy a rész 
vényesek jelentős része a földb irtokos osztályból kerü lt ki, 
to v áb b á  az, hogy a katolikus egyház, am ely közism er 
ten  nagy földterü letekkel rendelkezett, bekapcsolódott 
a vállalkozásba. E zért ta lá lh a tó  a részvényesek közö tt 
gróf Eszterházy Tam ás, gróf Erdődy Sándor, gróf H u n ya 
d i Ferenc, gróf Dessewffi Aurél és a Z irci A pátság  is. 
E nnek a feudális csoportnak  kapóra  jö t t  egy A m eriká 
ból v isszatért m agyar bányam érnök, K lein  Elemér 
a ján la ta , Klein fe la ján lo tta  az á ltala  felfedezett te rü le 
te k  z á rtk u ta tm án y i joga it a rész tvény társaságnak . 
Időközben jelentős részvény érdekeltséggel lép e tt a  v á l 
lalkozásba a Dürener Metallwerke A . G. is.

Az anyag i erő b ir tokában  lehetővé v ált an n ak  a 
korábbi gondolatnak  a m egvalósítása, hogy a m űvelés 
a la tt levő három  bánya — Nyíreid, Alsópere, Nagyhar- 
sány  —  mellé a nagyobb haszon érdekében m egépítse 
nek egy 20 ezer tonna kapacitású tim földgyárat és egy 
10 ezer tonna kapacitású alum ínium kohót. T ek in te tte l 
a  jó m inőségű nv irád i ércvagyon közelségére és nagy 
ságára, to vábbá, hogy a szón és energ ia sz inte egy hely 
ben van, ezenkívül a  jó közlekedési lehetőségekre, az 
üzem  telep ítésére leg ideálisabbnak Tósokberénd és A jk a  
h a tá ra  Ígérkezett. 1941 tav aszán  a tereprendezést Kar- 
lik  Ignác  vállalkozó végezte. A tim földgyári és a  lakó 
te lep i építkezéseket A ndráskay M üller Ede F ia i  vállal
kozása, a  kohó építési m u n k á la ta it pedig Sorg A n ta l 
cége végezte.

Az építési és szer elési m unkák  arány lag  gyorsan m en 
tek , m ert a kikeverőben az első hidrát 1942. december 
9-én m eg je len t:... „érdeklődésed felbátorít arra, hogy 
bejelentsem, m iszerint hydráttermelésünk m egindult” . . . 
—• állt vitéz Petneházy A n ta l igazgató levelében, 
am elyet Dr. Endrédi Vendel zirci ap á tn a k  írt.

.4z első kalcinált tim föld 1943. február 5-én jelent meg, 
és az ebből előállíto tt alum ínium ot február 12-én csapol
ták a déli csarnokban  üzem behelyezett három  elektro- 
lizáló kádból.

A beinduló üzem m űszak i színvonala az akkori tech n i 
kai színvonalnak megfelelő volt, de m a i szem m el nézve 
kezdetlegesnek m ondható . Technológiájára a teljes 
szakaszosság volt a jellemző. A term elési szin tre rányom 
ta  bélyegét a tim fö ld ipari gyakorla t h iánya, a tervezési 
hiányosságok és a m ásodik világháború, m ajd  az azt 
követő anyag- és energ iah iány. A fő tö rekvés a m enny i 
ségi term elés volt, és ebben az időszakban még nem  
beszélhettünk gazdaságosságról. Erre példa, hogy a 
tim földgyár 1950. évben elérte a te rv eze tt névleges 
kap ac itásá t, és 21,37 moduluséi baux it feldolgozása 
m ellett a  hígfajlagosa 134 k g /t, a gőzfajlagosa pedig
9,05 t / t  .volt. Az alum ín ium kohónál 32 kA-es áram erős 
ségen előállíto tt 1 to n n a  alum ín ium hoz 19 079 kW h 
egyenáram ú villam osenergia és 75,6 m unkaóra felhasz 
nálás volt. Az ötvenes évek közepén a tim fö ldgyárat 
60 ezer to n n a  kapac itáslíra bőv íte tték , azonban még 
m indig a szakaszosság, a nagy energ iafelhasználást 
igénylő technológia jellem ezte. Igaz, hogy nagy fejlő 
dést je len te tt a  még m a is alkalm azott nedves baux it- 
őrlés m egvalósítása.

Az ötvenes évek végén a tim földgyári ási technológia 
gyors fejlődésnek indult. E lőtérbe kerü lt a m inőség 
jav ítása , az energ iafelhasználás és önköltség csökken 
tése. Az üzem  egész keresztm etszetét érin tő  korszerűsí
té sek  valósultak  meg, nap irendre k e rü lt a technológiáik)- 
lyam atosítása, pl. folyam atos feltárás. A term elő  k ap a 
c itás 80 ezer to n n á ra  való bővítése, a  technológia k o r 
szerűsége szükségessé te t te  az au tom atizá lás t. Az 1965- 
ben vég rehajto tt kom plex au tom atizá lás révén  az üzem
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m egoldotta sz inte valam enny i fontos technológiai 
param éter m űszeres szabályozását és ellenőrzését.

A tim föld ipar tá v la t i  fejlesztési terve, valam in t az 
1962-ben m egkö tö tt m agyar-szovjet tim föld-alum ín ium  
egyezm ény tovább i bővítést, illetve új term elő k ap ac i 
tá s  lé tesítését igényelte. A meglevő tim földgyár folya 
m atos bővítése m elle tt m egépült egv korszerű technoló 
g iával üzemelő, szabad téri te lep ítésű  új tim földgyár, s 
így az ossz timföldtermelő kapacitás jelenleg évi 475 ezer 
tonna. íg y  vált lehetővé, hogy az elm últ 40 év a la tt  
m in tegy  5 785 000 to n n a  tim fö ldet te rm elt a gyár.

Az alum ín ium kohó üzem ind ításá t követő években — 
a m ár ism ert okok m ia tt —  ugyanolyan nehézségek 
je len tkeztek , m in t a tim földgyár esetében. Az 1946 
u tán i években a folyam atos fejlődés felgyorsult a szov 
je t alum ín ium kohászattó l k ap o tt m űszak i és anyag i 
segítséggel. Az elektrolizáló kád ak  anódkeresztm etsze- 
tének  bővítésével és az áram erősség fokozatos em elésé 
vel 1963-ban az alum ín ium term elés az eredeti kapac i 
tá s  m ásfélszeresét érte el. A higanygőzös egyen irány ító 
k a t korszerű szilícium egyenirányítókkal cserélték ki, 
am i lehetővé te t te  az áram erősség to v áb b i növelését, és 
ezzel nap ja inkban  a kohó term elő k ap ac itása  eléri a 
22 ezer tonnát, vagyis a negyven év alatt 592 650 tonna 
alum ínium ot állított elő. A term elés növelése m elle tt a 
m űszak i kollek tíva nagy gondot fo rd íto tt a m unkakö- 
rü lvm ények jav ítására , a  fő és k iegészítő kohászati 
m űveletek gépesítésére. A nagy fizikai m u n k á t igénylő 
tim földadagolást, kéregbetörést, féincsapolást, tü sk e 
húzást, tü skeverést és anódm ozgatást gépesítették . 
E zeket a gépeket, m unkam ódszereket a belföldi alum í
n ium kohók is á tv e tték , ső t a kádbetörő  gépet KGST 
országénak is g y á rto ttak , illetve a gyártási te rv é t á ta d 
ták . Az ilyen irányú  fejlesztések nap ja in k b an  is fo lya 
m atban  vannak. Az elektrolízis csarnok intenzívebb 
légcseréjével b iz to síto tt a tisz táb b  levegő. Az egyik 
legnehezebb és balesetveszélyes — csatlakozó rakás — 
m unkafolyam at gépesítésére eredm ényes üzem i kísér 
let folyik.

Az alum ín ium  term elésén, a hagyom ányos alum ín ium  
g yártm ányok  m inőségének jav ításán  tú lm enően a  te r 
m ékválasztékot is bőv íte tték . Az iparágban  elsőként 
— 1968-tól — alkalm azták  a kézi kokillaöntvény g y á r 
tá s t. A g y á rtá s  be in d ítá sá t követően egyre növekedett 
az alum ín ium  form aöntvény u tán i kereslet. Ez és 
minőségi követelm ények szükségessé te tté k  az üzem 
rész to v áb b i fejlesztését. N agynyom ású öntőgépek 
üzem behelyezésével 1971-ben m egindult a nagynyo 
m ású öntvények  gyártása . Az ön tvények  irán t k iala 
k u lt széles skálájú  kereslet szükségessé te tte  ú jabb  ö n té 
si technológia bevezetését. E rre  1977-ben kerü lt sor 
kisnyom ású öntőgépek üzembehelyezésével.

Még i t t  sem  volt m egállás, m ert 1978-ban 6000 n i2 
alap terü leten  ú jabb , 2700 tonna/év kapacitású nagy 
nyomású öntöde építése kezdődött am erika i kooperáció 
ban az alábbi feltételek m elle tt: „Az üzem et az am erika i 
APC (Advance P ressure Castings) céggel kooperációban 
létesítik . Az együttm űködés keretében az A PC -től 
átveszik  az öntöde know -how -ját, vagyis az öntvény- és 
szerszám gyártás, to v áb b á  a term elésszervezés tu d o m á 
nyát. A term elés be indulása u tá n  az am erika i p a rtn e r 
végz ia te rm ék  értékesítését, m in t a m agyar fél ügynöke.” 
A beruházás h atáridő re elkészült és az üzem 1981. 
augusztus 20-tól term el. Term ékeinek jelentős részét 
N y ugat-E urópába  szállítja.

M agyar szakem berek szabadalm a i alap ján  1959-ben 
indu lt a tim földgyári h ígban feldúsult gallium kinyerése. 
A világpiaci keresletnek megfelelően bővült az üzem 
kapac itása. A zonban volt olyan időszak is a h a tv an as  
évek közepén, am ikor tö b b  évre le kelle tt á llítan i a te r 
m elést a  gallium  irán ti kereslet h iánya  m ia tt, m ajd  
1968. év i ú jra indu lása  ó ta  folyam atosan  term el, a 
kereslethez igazodva.

Az A jka i T im földgyár és A lum ín ium kohó m egvásá 
ro lta  a Szovjetuniótól a higanymentes gallium előállítás 
technológiáját. A 150 kg/év kapac itási! kísérleti üzem 
felépült, am elyben az első sikeres k ísérleteket le is 
fo ly ta tták . (K orm a ink János)

A magyár alumíniumipar kiállítása Zaporozsjében

Uj típ u sú  m űszereket, au to m a tik ák a t, term elést 
irán y ító  rendszereket szá llíto tt a hazai tim föld- és 
alum ín ium ipar Zaporozsjébe, ahol jan u á r végén nagy 
szabású k iá llítást ny itnak . Az A lm ásfüzitő i Tim földgyár, 
az A jka i T im földgyár és A lum ínium kohó, valam in t az 
A lu m ín ium ipari Tervező és Kutató Intézet m u ta tja  he a 
szovjet városban azokat az eszközöket, m űszereket, 
am elyek legújabb kísérlete ik eredm ényei.

Ezek közö tt ta lá lh a tó k  a különböző folyadékszint- 
szabályozók, egy sz iv a tty ú k  vezérlésére alkalm as irány í 
tási rendszer, m intavételező au to m atik ák , üzem állapot 
jelző és m ás szabadalm i védettség a la tt álló készülékek. 
V árhatóan  nagy érdeklődést v ált ki a szakem berek 
körében az a folym atirány ító  m ikroprocesszor, am elyet 
megfelelő program ozással tö b b  feladat m egoldására is 
alkalm azhatnak  a tim födlgyárakban. Az ilyen készülé 
kek g y ártá sa  rendszerin t 4— 5 millió fo rin tba kerül, az 
A lm ásfüzitői T im földgyár  szakem berei azonban sa já t 
tervezéssel és gyártással m indössze félmillió fo rin tért 
á llíto tták  elő.

A haza i tim föld  és alum ín ium ipari üzem ek e g y ü tt 
m űködnek a zaporozsjei tim föld- és alum ín ium kohóval s 
m ás szovjet tudom ányos és tervezőintézetekkel. Számos 
k u ta tás i eredm ényt kölcsönösen á ta d ta k  egym ásnak, 
sor kerü lt egyes kísérleti berendezések cseréjére, és közö 
sen vizsgálták az egyes g y ártá si technológiák a u to m a ti 
zá lásának  lehetőségeit. (GY)

E sti H írlap 1981. január 20.

Tervek az alumíniumiparban

Az A lu m ín iu m ip a ri Kereskedelmi Vállalat az e lm últ 
hetekben  tö b b  ex portüz le te t k ö tö tt, am i a p iac élénkülé 
sé t is m u ta tja . A dán Velux-céggel több  m in t 2 millió 
dollár érték ű  alum ín ium szalag és sa jto lt profilterm ék ez 
évi ex p o rtjáb an  állapodtak  meg. E zeket a Székesfehér
vári K önnyűfém m űben  állítják  elő. Az üzlet érdekessége 
hogy a szállítandó te rm ékek  egy részéért csei'ébe a hazai 
te tő tér-beép ítéseknél használatos ab lakokat kapunk , s 
így abból bővül, színesed ik a belső kínálat. A M agyar 
A lu m ín iu m ip a ri Tröszt külkereskedelm i jogú vállalata 
nem rég egy londoni kereskedőcéggel két szerződést is 
alá írt, összesen tö b b  m in t 2,7 millió dollár értékben. 
E szerin t az Îno ta i A lum ínium kohóban  készülő ön tv e 
hengerelt huzalból szállítanak  partn e rü k n ek  az év első 
felében. Az alapanyag-term elő  ágaza to k a t sú jtó  dekon 
ju n k tú ra  az acélipar u tán  a 80-as évek elején á tte r je d t 
az alum ín ium -kohászatra is. Az Ipari M inisztérium  és a 
M agyar A lu m ín iu m ip a ri Tröszt inform ációi szerin t az 
alum ín ium  tőzsdei á ra  1980-ban volt a csúcson, to n n án 
kén t 930 fo n tta l, 1981-ben az á r  esett, ta v a ly  ped ig — 
úgy tű n ik  — elérte a m é lypon to t: 520— 530 fon tra 
zu han t. 1982 utolsó hónap ja iban  a p iaci értékelések 
szerin t nagyjából egyensúlyba kerü lt a kereslet és a k ín á 
la t, és valam elyest ism ét em elkedni kezdtek az árak. 
Jelenleg kb. 700 fon to t ad n ak  az alum ín ium  to n n á jáé rt, 
am i azonban még m indig messze van az 1980-as érsz in t 
tő l.

A M agyar A lu m ín ium ipari Tröszt ebben a  súlyos 
piaci helyzetben sem  vált veszteségessé. Igaz, a  m agyar 
kohókban is csökkent a term elés, s az ágazat tőkés p iaci 
ex p o rtja  két év a la tt  a  felére ese tt vissza, ám  sok állandó 
vevőjük m egm aradt. E hhez a m agyar alum ín ium ipar 
nak  is vá ltan ia  kellett; a  jobban  feldolgozott, értékesebb 
és jobb m inőségű félgyártm ányokból fokozták a te rm e 
lést, és ezzel b ő v íte tték  az export választékot. A p iaci 
pozíciókat ja v íto tta  az is, hogy a trö sz t kereskedelm i 
vállalata időközben részleges külkereskedelm i jogot 
k ap o tt, am ivel —  az ipari tá rc a  megítélése szerin t is — 
kezdettő l fogva jó l élnek.

E z t m u ta tja  az is, hogy az u tóbb i időben m egnöveke 
d e tt az üzletkötések szám a.

1983-ban az ágazat term elését és értékesítését 3 száza 
lékkal k íván ja növelni. Ezzel a hazai igényeket kielégí
t ik  és em ellett lehetőség szerin t fokozni ak arják  a gazda 
ságos exporto t, to v áb b ra  is elsődlegesen a ta rtó s  p iacok 
ra. Céljaik m egvalósulását a p iac szerényebb m éretű  
élénkülése segíti, to v áb b á  az, hogy az u tóbb i években
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v ég reh a jto tt fejlesztések eredm ényeként m egnő tt a 
term elésben, a  keresett fé lgyártm ányok  aránya. S ezek 
ből az év során  az átlagná l is gyorsabban  bővül m ajd  
a g y ártá s  és a választék. (GY)

Esti H írlap 1983. február 9.

Tárcsa és hegesztőhuzal Inotáról

S ajá t fejlesztő m u n k a  eredm ényeként alum ín ium  
hegesztőpólca, az edd igitől eltérő  m éretű  tá rc sa  és 
hegesztőhuzal szerepel az în o ta i A lum inium kohó  idei 
és jövő évre szóló ex p o rta ján la ta i között. Az alum ín ium  
hegesztőpélca nagyüzem i m ére tű  előállítását m egkezd 
ték  In o tán . E bből, az edd ig  im portbó l beszerzett t e r 
m ékből az idén m ár 3,2 millió d a rab o t g y ártan ak , 
e llá tják  a  haza i felhasználókat és szállítanak  külföldre 
is belőle. Az alum ín ium  tá rc sa  a gy ár tö b b  éves te r 
m éke, a  külföld i p a rtn e rek  azonban a  n iostan itó l eltérő  
fo rm ában  és m éretben  is igényelnék. É ppen ezért m eg 
rendelték  az N D K -ból az új tárcsak ivágó  gépet. U gyan 
csak  a  p iaci im pulzusokra kezd ték  meg az alum ín ium  
hegesztőhuzal k ifejlesztését és jövőre m ár g y á rtják  is. 
(GY).

Esti H írlap 1983. február 14.

Fómszalagexport az USÁ-ban

A Csepel M üvek Fém m űve 1982-ben 110 to n n a  fém- 
szalagot ex p o rtá lt az E gyesü lt Á llam okba és ez m in tegy 
négyszerese az 1981 év i vékonyszalag-exportnak. A  Cse
pel M űvek Fém m űvé  az am erika i Commonwealth cég 
harm ad ik  legnagyobb szállító ja Ja p á n  és az NSZK  
u tán . E z nem  kis dolog, hiszen a jap án  és a nyugatném et 
cégek sokkal jobb  feltéte lekkel dolgoznak, konszignációs 
ra k tá ra ik  vannak  Los Angelesben, am elyekből szükség 
esetén egy-két napon  belül ki tu d já k  szolgálni a éevőt.

A csepelieknek nyilván nincsenek ilyen feltételeik, 
egyetlen  esélyük, ha precízen, pontosan, jó  m inőségben 
szállítanak. G yakorlatiing a pontossággal előzték meg 
tavaly  a franc iákat. Ilyen  nagy p iacra ugyan is ez a 
„belépő” , tu la jdonképpen  csak ezt köveli a m inőség és az 
ár, am i ugyancsak nagyon fontos. B e tö rtek  az am erika i 
piacra. Szeptem berben k in t já r ta k , végig lá to g a tták  
term ékeik legnagyobb felhasználóit, szám szerű it 18-at 
—  ugyan is a  Commonwealth kereskedő cég, sz in te az 
egész am erika i ipar színesfém  szállító ja —  s a  vevők a 
legnagyobb elismeréssel ny ila tk o z tak  a m agyar árukról. 
Ped ig ők aztán  v álogatha tnak  a  legnagyobb cégek szál
lítm ánya i között.

Az am erika i ex p o rt pontos, precíz, m inőségi m u n k á 
hoz sz o k ta tta  a fém szalag-hengerde dolgozóit. B ár ez az 
export csak tíz  százaléka volt a  tav a ly i vékonyszalag 
term elésnek, mégis h a to tt  a belföldi felhasználásra kerü 
lő g yártm ányok  minőségére is. K evesebb a felületi 
hiba, gondosabb a  csom agolás és így tovább . A haza i 
vevők is észreveszik előbb-utóbb, sőt akad  ak i m ár 
észre is vette, hogy valam i m egváltozo tt a Fém m űben, 
egyezerre csak jobb  á ru t kap a pénzéért m in t eddig.

Már csak m egbízható  vevő rendelését fogad ják  el. 
S zállíto ttak  az N SZK-ba, E gy ip tom ba és m ásfelé kisebb 
té te leke t, de az exportkapac itás  85— 90 % -át az am eri 
ka iaknak ta r t já k  fenn. A Commonwealth cég tö b b e t is 
elvinne, az idén meg a k a r ta  duplázni a rendelést, de 
erre — kapac itásh iány  m ia tt —  n incs mód. Az idei te r 
vük a tav a ly i term elés 50 %-os növelése, 1500 tonna. 
A növekedést a g y ártási tap asz ta la to k  teszik  lehetővé. 
Ma m á r o t t  van a fiókban egy sereg technológia, am it 
az üzem ben kelle tt kidolgozni, esetenkén t m egtalálni. 
M eggyőzték az am erika i kereskedelm i céget, hogy teljes 
vevőkörének meg tu d n a k  felelni m inőségben, h a tá rid ő 
ben, pontosságban  és árban . (GY)

Csepel, 1983. február 4.
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Anglia ólomtermelése

Az angol ó lom ipar 1981-ben 2,4 k t  ólm ot ta rta lm azó  
ércet és koncen trátum ot; 26,6 k t  ó lom töm böt; 333,4 k t 
fin o m íto tt ólm ot (ebből 135,4 k t prim ér; 198 k t m ásod 
lagos) te rm elt. E hhez 28,9 k t ó lom tartalm ú  ércet és 
koncen trá tum ot; 110 k t ó lom töm böt; 51,3 k t fin o m íto tt 
ólm ot im portá ltak . Az angol ó lom export a  következő 
képpen a lak u lt 1981-ben: 12 k t  ólom töm b; 79, - 
finom íto tt ólom (ebből 35,8 k t lágyólom ; 17,1 k t  finom í
to t t  kem ényólom . Anglia 1981-ben 265,8 k t f inom íto tt 
ólm ot és 8,2 k t  hu lladékot és á to lv asz to tt ólm ot hasz 
n á lt fel. (GY.)

World Metal Statistics October 1982.

Ausztrália ólomtermelése

Az ausztrál ólom ipar 1981-ben 393,1 k t ólm ot ta r ta l 
m azó ércet és koncen trátum ot; 162,4 k t  ólom töm böt; 
239,9 k t fin o m íto tt ó lm ot (ebből 32,3 k t m ásodlagos) 
te rm elt. E x p o rtra  k e rü lt: 27,7 k t ólm ot ta rta lm azó  érc 
és k o n cen trá tu m  (Belgium  5,5 k t- t ,  Ja p á n  3,1 k t- t, 
Anglia 9,2 k t- t,  USA 1,9 k t- t  vásárolt); 136,9 k t ólom 
tö m b  (NSZK 2 k t- t, A nglia 132,2 k t- t  vásárolt); 170,5 k t 
fin o m íto tt ólom (K ínába 17,5 k t- t, In d iáb a  31,3 k t- t, 
I rá n b a  10,9 k t- t, O laszországba 12,0 k t- t, Ja p á n b a  
17,0 k t- t, Ú j-Zélandba 5,2 k t- t, Füköp-sz igetekre 
4,5 k t- t, T ajw anra 4,5 k t- t, Thaiföldre 8,7 k t- t, A ngliába 
13 k t- t, USA-ba 10,9 k t- t  szállíto ttak). A usztrália 
ólom felhasználása 1981-ben 66,4 k t  volt (GY.)

World Metál StatÍBtics October 1982.

Franciaország őlomtermelése

A franc ia ólom kohászat 1981-ben 19,2 k t  ó lm ot ta r 
ta lm azó  ércet és k o n cen trá tum ot, 228 k t  fin o m íto tt 
ólm ot (ebből 99,4 k t m ásodlagos )term elt. E hhez 142,4 k t

ércet (A usztráliából 2,5 k t- t, K anadából 1,2 k t- t, 
G röndlandról 22,6 k t- t,  Írországból 17,6 k t- t, M arokkó 
ból 25,8 k t- t, D él-A frikából 49,7 k t- t, Svédországból 
14,3 k t- t, Angliából 1,9 k t-t); 32,1 k t  fin o m íto tt lágy 
ó lm ot és 4,4 k t fin o m íto tt kem ényólm ot im p o rtá ltak . 
A franc ia ólom oxport a következőképpen a laku lt 
1981-ben; 45,1 k t f in o m íto tt lágyólom  (ebből 11,3 k t 
Belgium ba; 8,3 k t az N SZK -ba; 5,6 k t O laszországba; 
6,2 k t H olland iába; 1,4 k t Svájcba; 9,1 k t a  Szovjetunió 
ba került) és 13,5 k t f in o m íto tt kem ényólom  (am iből 
4,8 k t- t Belgium , 4,4 k t- t  NSZK  vásáro lt meg). A franc ia 
gazdaság 1981-ben 210,7 k t ólm ot h aszná lt fel. (GY)

World Metal Statistics. October 1982.

Japán őlomterinelése

1981-ben Jap án b an  46,9 k t ó lm ot ta rta lm azó  ércet és 
koncen trátum ot; 317 k t fin o m íto tt ólm ot (ebből 141,6 k t 
m ásodlagos) te rm eltek . E hhez 255,8 k t ólm ot ta rta lm azó  
ércet és koncen trá tum ot, valam in t 56,9 k t fin o m íto tt 
lágy ólm ot; 2,7 k t ó lom hulladékot és 10 k t fin o m íto tt 
keményólmot, im p o rtá ltak . Az ó lom koncen trá tum  im 
portbó l 10,2 k t A usztráliából; 115,2 k t  K anadából; 
8,4 k t D él-K oreából, 54,8 k t  Peruból; 26,7 k t az USÁ- 
ból szárm azik. A fin o m íto tt lágy ólom ból 1,6 k t- t  
K anadából; 11,5 k t- t  A usztráliából, II k t- t  K orea i 
N D K -ból; 4,2 k t- t N am íb iából; 9,1 k t- t  M exikóból; 
12 k t- t  Peruból; 1,1 k t az USÁ-ból vásáro ltak . A japán  
finom íto tt ólom export 1981-ben m indössze 1,2 k t volt. 
Ja p á n  ólom felhasználása 382,5 k t- t  é r t el .(GY)

World Metal Statistics October 1982.

Kanada ólointermelése

A kanada i ólom ipar 1981-ben 332,0 k t ó lm ot ta r t a l 
m azó ércet és k o n cen trá tum ot, valam in t 238,1 k t  fino 
m íto tt ólm ot te rm elt. K anada 9,2 k t f in o m íto tt ólm ot



im portá lt. 1981-ben 146,1 k t ólm ot ta rta lm azó  kon- 
cen trá tum ot; 119,8 k t  finom íto tt ólm ot és 9,8 k t ólom 
hulladékot ex p o rtá ltak  K anadából. A kanada i ólom- 
koncen trátum ból 18,8 k t- t  Belgium , 13,6 k t- t  NSZK,, 
61,7 k t- t  Ja p án ; 41,9 k t- t  USA vásáro lt meg. A kanadai 
f in o m íto tt ólom exportból 6 k t N SZK -ba; 3,2 k t H o llan 
d iába; 32,5 k t Angliába; 57,8 k t az Ú SÁ-ba kerü lt. 
K anada 1981-ben 115 k t  f inom íto tt ó lm ot használt fel. 
(GY.)

World Metal Statistics October 1982.

Az NSZK ólomtorrnelóso

A nyugatném et ólom ipar 1981-ben te rm elt 29 k t 
ólm ot ta rta lm azó  k o n cen trá tum ot, és 348,3 k t finom í
to t t  ólm ot (ebből: 158,8 k t másodlagos). NSZK ólom 
im p o rtja  a  következőképpen a lak u lt, 214,8 k t érc,
46,2 k t  ólom töm b, 54,4 k t finom íto tt lágy ólom; 13,1 k t 
finom íto tt kem ényólom  és 34,6 k t  hulladék. Az im por 
t á l t  ólom ércból 35,1 k t K anadából; 20 k t  Írországból;
19,1 k t M arokkóból; 5,8 k t Peruból; 64,4 k t Svédország 
ból szárm az ik . Az ólom töm böt 7 k t- t  A usztráliából;
8.6 k t Svédországból; 12 k t- t  Angliából vásárolták. 
A vásáro lt finom íto tt ólm ot íredig A usztráliából (3 kt), 
Belgium ból (18 kt), K anadából (4,2 k t), H olland iából 
(1,3 kt) és Angliából (19,7 kt) szállíto tták . NSZK 
ó lom exportja a következőképpen a lak u lt 1981-ben: 
ólom töm b 1,3 k t; fin o m íto tt lágy ólom 61,9 kt; fino 
m íto tt kem ényólom  24,7 k t; egyéb ólom ötvözet 8,3 kt 
ólom hulladék 16,5 k t. N SZK  1981. évi ólom fogyasztása
331.6 k t volt. (GY)

World Metal Statistics. October 1982.

USA őlomtermelése

Az USA ólom ipara 1981-ben 1067,6 k t f inom íto tt 
ólm ot term elt. E bből 495,3 k t p rim ér fin o m íto tt lágy 
ólom, 264,9 k t  m ásodlagos fin o m íto tt lágyólom , 3 k t 
prim ér fin o m íto tt kem ényólom , 307,4 k t  m ásodlagos 
fin o m íto tt kem ényólom  és 17,3 k t  á to lv asz to tt ólom 
minőségű volt. E hhez az ólom term eléshez 58,5 k t 
ó lom koncentrátum ot; 103,7 k t f in o m íto tt ólm ot im por 
tá l t .  Az ó lom koncentrátum ból 2,2 k t  A usztráliából; 
23,5 k t K anadából; 11,6 k t H onduraból; 14,1 k t Peruból 
szárm azik.

Az USA f in o m íto tt ólom im portjábó l 10,9 k t- t 
A usztráliából; 51,1 k t- t  K anadából; 33,9 k t- t  M exikóból,
2,9 k t- t  Peruból vásáro lták . 1981-ben az USA ólom ex 
p o rtja  a  következőképpen a lak u lt: 33,1 k t  ó lom tarta lm ú  
ólom-érc; 16,8 k t fin o m íto tt ólom felhasználása 1127,8 k t 
volt. (GY)

World Metal Statistics October 1982.

A n g l ia  ó lo m  fol li a s z n á  P is á n a k  s t r u k tú r á ja

1977 1978 1979 1980 1981

Akkum ulátor 97,3 107,8 113,9 98,0 79,2

Kábel köpeny 31,1 31,0 20,7 21,7 19,4

Ólom tetraetil 55,4 00,8 58,9 03,3 58,1

Egyéb ólomoxid és vegyszer 30,9 35,5 32,9 18,0 17,8

Ólornfehér ' m 0,9 1,2 0,9 0,7

Sörét 8,4 8,1 7,8 0,5 5,5

Lemez, cső 47,3 48,0 47,1 51,0 51,0

őlomszifon 1,4 1,4 1,4 1,4 1,4

Egyéb hengerelt, préselt 
termék 0,5 0,4 0,4 0,4 0,4

Ötvözetek 27,2 2G,0 24,4 21,0 10,7

Különféle ólomtermékek 19,2 19,0 21,2 21,5 23,2

ÖSSZESEN: 210,1 338,9 335,9 305,5 274,0

Ebből finom ított ólom 317,7 330,5 333,2 295,5 205,8

(GY)
World Metal Statistics October 1982.

Franciaország ólmnfelhasználásának struktúrája

1977 1978 1979 1980 1981

Akkum ulátor 101,0 108,8 110,7 109,5 105,0

Kábelköpeny 30,0 23,0 21,4 18,0 14,0

ólomcső 5,0 4,8 4,3 4Д 3,2

Lemez és szalag 12,2 10,1 16,0 17,2 17,0

Huzal 5,0 0,1 6,3 6,3 0,3

Sörét 0,9 7,0 6,2 8,0 9,7

Tetraetil 12,3 14,7 15,1 14,5 12,4

Vegyszer 33,0 29J) 33,0 31,5 28,7

Ötvözetek 9,4 8,9 9,3 8,3 5,4

Különféle ólomtermékek 7,5 10,0 10,0 10,0 10,0

ÖSSZESEN: 224,1 228,4 232,9 227,4 211,7

Ebből finom ított ólom 210,4 211,7 211,4 212,8 210,7

World Metal Statistics October 1982.
(GY)

Japán ólo infoi használásának struktúrája
1977 1978 1979 1980 1981

Kábelköpeny 33,7 30,3 30,8 41,7 39,0

A kkum ulátor 105,0 174,0 191,9 209,3 205,0

Cső, lemez 27,5 27,« 26,6 25,2 22,3

Vegyszer 50,1 58,8 02,4 05,0 08,0

Csapágyfém, és forrasztó fém 10,9 17,0 14,5 17,7 17,9

Különféle ólomtermékek 38,5 35,2 33,5 33,6 30,1

összesen: 332,3 349,5 305,7 392,5 382,3

World Metal S tatistics October 1982.
(GY)

NSZK ól о nifcl használásának sírok lírája

1977 1978 1979 1980 1981

Kábel köpeny 31,3 35,4 31,5 28,3 25,0

A kkum ulátor 100,7 145,8 158,3 140,9 139,0

P igm ent és vegyszer 88,7 91,0 87,0 87,0 87,1

Félgyártm ány 40,5 42,3 42,4 53,8 49,8

ön tvény 5,7 0,7 10,2 9,4 7,1

Ötvözetek 8,3 8,3 9,1 10,0 8,7

Felületvédelem, ólomporok 3,1 3,4 3,5 3,3 3,1

Szifon stb. 2,0 2,3 2,4 2,7 2,4

ÖSSZESEN: 340,9 335,8 345,0 342,3 322,8

World Metal Statistics October 1982.
(GY)

O la s z o r s z á g  ó lo m  IVI h a s z n á lá s á n  а к s t r u k tú r á ja

1977 1978 1979 1980 1981

Kábelköpeny 35,0 35,5 40,0 40,0 39,5

Akkum ulátor 88,0 89,0 93,0 98,0 94,0

Lemez 13,1 14,1 13,6 13,1 12,0

Cső 24,7 24,7 24,2 23,2 22,2

Sörét 21,7 22 7 20,2 14,8 10,2

Egyéb félgyártm ány 3,5 3,0 3,0 3,9 3,5

Ötvözetek 0,5 0,3 5,7 6,9 0,2

Tetraetil 12,5 11,8 13,0 15,9 9,0

Vegyszer 00,9 00,8 00,4 02,7 53,8

Különféle ólom term ékek 0,0 5,1 5,9
279,0

0,5
285,0

7,0
ÖSSZESEN: 272,0 273,0 204,0

ebből finom ított ólom 200,0 

World Metal Statistics O ctober 1982.

251,0 258,0 275,0 258,0
(GY)
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Az USA ólomfelhasznAlásának struktúrája

1977 1978 1979 1981) 1981

Lőszer (52,0 55,8 53,2 48,7 49,5

Csapágy fém 10,9 9,5 9,6 7,8 6,9

Sárgaréz és bronz 15,2 16,5 18,7 14,0 13,3

Kábelköpeny 13,7 13,8 16,4 13,4 12,1

Ólomzár 8,7 9,9 8.0 5,7 5,5

öntvény 5,4 3,0 22.7 19,0 18,5

Szifon 1,9

Fólia, tábla 18,4 12,(5 20,4 19,8 19,4

Cső, könyök 10,0 10,5 7 2 8,0 8,8

Forrasztófém 58,3 08,4 54,3 41,4 29,7

Betűfém 12,9 14,0 14,0 11,9 11,8

Akkum ulátor 858,1 879,3 814,3 054,4 770,1

P igm ent 90,7 91,0 90,8 78,4 80,2

Tetraetil 211,3 178,3 180,9 127,9 111,4

Egyéb vegyszer 0,1 — — — —

Különféle vegyes 57,3 08,3 41,2 28,4 29,8

ÖSSZESEN: 1435,5 1432,7 1358,3 1070,4 1107,1

World Metal Statistics October 1982.

Anglia hnrganylennelése

1981-ben A ngliában 10,9 k t Zn ta r ta lm ú  ércet és 
k oncen trá tum ot, valam in t 81,7 k t  horgany töm bö t 
term eltek . A horgányterm ékek im p o rtja  a következő 
képpen a lak u lt: 52,1 k t érc és koncen trátum , 112,7 k t 
horganytöm b, to v áb b á  7,5 kt horganyötvözet. Anglia 
1981-ben 27,8 k t horgany töm bö t és 4,1 k t horganyötvö 
ze te t exportá lt. A horganyfelhasználás, anyagféleségen - 
kén ti m ennyisége 1981-ben: horgany töm b 185,4 kt; 
á to lv asz to tt horgany 6,7 kt; to v áb b á  hulladékból 
v isszanyertek 22,2 k t Zn-t; horganyhulladékból 27,2 k t- t 
sárgarézben és egyéb rézötvözetben hasznosíto ttak . (GY)

World Metal Statistics. October 19S2.

Ausztrália horganytermelése

A usztrália horgany ipara 1981-ben 504,2 k t Zn ta r ta l 
m ú ércet és k oncen trá tum ot, to v áb b á  301,4 k t horgany- 
töm bö t te rm elt. A horganytöm bből 296,4 k t prim ér és 
5 k t  pedig a m ásodlagos term elésből szárm azott. 
A usztrália h organyexportja  a következőképpen a lak u lt:
234,1 k t Zn ta rta lm ú  érc és koncen trátum , 176,1 k t 
horganytöm b. Az ausztrál horganyérc és koncen trátum  
term elésből 13,6 k t- t Belgium; 1,9 k t- t NSZK; 111 k t- t 
Jap án ; 27,1 k t- t  H olland ia; 32,8 k t- t  D él-K srea és 
29,5 k t- t  Anglia vásárolt meg. Az ausztrál horganytöm i) 
exportból 20,7 k t H ong Kongba; 7,4 k t Ind iába ; 45,7 k t 
Indonéziába; 9,7 k t  M alayziába; 10,7 k t U j-Zélandra;
3,2 k t  a  Fülöp-szigetekre; ,23,7 k t  T ajva  n ra; 22,4 
Tajföldre és 26,1 k t az USÁ-ba keürlt. A usztrália h o r 
gany töm b felhasználása 1981-ben 104,9 k t volt. (GY)

World Metal Statistics. October 1982.

Franciaország horganytermelése

1981-ben a francia ipar 37,4 k t Zn ta rta lm ú  ércet és 
k oncen trá tum ot, 257, 5 k t ho rg an y tö m b ö t term elt. 
Ehhez 461,5 k t  ércet és koncen trá tum ot, 61,8 k t h o r 
gany töm böt, 23,1 k t horganyötvözete t, valam in t 8,9 k t 
horganyhulladékot im portá ltak . A franc ia horganyérc 
és koncen trá tum  im portból 32,3 k t Bolíviából, 7,9 k t 
B urm áról, 109,4 k t K anadából, 15,8 k t  NSZK-ból, 
22 k t Görögországból, 46,1 k t Írországból, 8,7 k t 
M arokkóból, 63,4 k t Peruból, 55,9 k t Svédországból

szárm azott. A horgany töm böt, 27 k t- t B elg ium tól,
2.5 k t- t B ulgáriától, 2,7 k t- t  K anadából, 4,3 k t- t 
NSZK-bői, 18,2 k t- t  H olland iából vásáro lták . A francia 
horgonyexport a következőképpen a lak u lt: érc és kon- 
cen trátu rn  50,6 k t, horgany töm b 56,4 k t, horganyötvö 
zet 5,6 k t, és horganyhulladék  7,9 k t. A franc ia ipar 
horganytöm b felhasználása 1981-ben 272,1 k t volt. (GY)

World Metal Statistics October 1982.

Japán horganytermelése

A japán  horgany ipar 1981-ben 242 k t Zn ta rta lm ú  
ércet és koncen trátum ot, 670,2 k t ho rgany töm böt és
51.5 k t á to lv asz to tt ho rg an y t te rm elt. E hhez 878 kt 
ércet és k oncen trá tum ot, 30,4 k t ho rgany töm böt im por 
tá l t .  A japán  horganyérc és k oncen trá tum  im port 
országonkénti m egoszlása a következő vo lt: A usztrália
261.5 k t, Bolívia 15,5 k t, K anada 273,2 k t, Mexikó
14,9 k t, K oreai N D K  50,4 k t, P eru  252,5 k t, Fülöp- 
szigetek 9,2 k t. A horgany töm b vásárlást az alábbi o r 
szágokban eszközölték: K oreai N D K  19 k t, D él-K orea
7.5 k t, K ína 3,2 k t. 1981-ben Ja p á n  51,3 k t h o rgany töm 
böt és 1,9 k t horganyötvözete t exportá lt. A jap án  ipar 
horganyfelhasználása 1981-ben 699,1 k t volt, 53,2 kt- 
val kevesebb, m in t az 1980 évi fogyasztás. (GY)

World Metal Statistics October 1982.

Kanada horganytermelése

A kanada i színesfém ipar 19XL-ben 1096 k t Zn ta r ta l 
m ú ércet és ko n cen trá tu m o t, valam in t 618,7 k t h o r 
gany töm böt te rm elt. E bbő l: 516,2 k t Zn ta r ta lm ú  érc és 
koncen trátum , illetve 453,5 k t horgany töm b exportra 
került. A kanada i horganyérc és k o n cen trá tu m  export 
az. alábbi országokra e s e t t : Belgium 191,4 k t, Francia- 
ország 33,4 k t, NSZK 28 k t, Olaszország 22 k t, Ja p án
118.5 k t, H olland ia 19,3 k t, Anglia 25,6 k t, USA 35,9 k t, 
Szovjetunió 6,6 k t. A kanada i ho rgany töm bö t vásáro l 
ta k  m eg a következő állam ok: Belgium  6,4 k t, B razília
9,1 k t, NSZK  6,1 k t, In d ia  10,8 k t, Szingapúr 6,7 k t, 
Anglia 31,7 k t, USA 304,4 k t, Venezuela 10 k t. K an ad á 
ban 1981-ben 131,9 kt h o rg an y t h aszná ltak  fel. (GY)

World Metal Statistics October 1982.

NSZK horganytermelése

A nyugatném et szinesfém ipar 1981-ben 110,7 k t Zn 
ta r ta lm ú  ércet és koncen trátum ot, valam in t 366,1 k t 
horgany töm  bot te rm elt. E hhez 506,1 k t ércet és kon 
cen trá tu m o t, (száraz töm egben m egadva) 119,3 k t 
horgany töm böt, 24 k t hulladékot im portá lt. A n y u g a t 
ném et horgany érc és k o n cen trá tu m  im portból a kö v e t 
kező országok részesedtek: 12,5 k t  A usztrália, 138, 4kt 
Görögország, 58,7 k t  Írország , 46,6 k t Mexikó, 32,3 k t 
Peru, 59,4 k t Dél-A frika, 40,5 k t Svédország, 73,1 k t 
USA. U gyanakkor NSZK 61,6 k t ércet és k o n cen trá tu 
m ot, 109,3 k t horgany töm bö t és 7,4 k t horganyhulla 
dékot exportá lt. A nyugatném et gazdaság 1981-ben
373,2 k t h o rgany t h aszná lt fel.

World Metal Statistics October 1982.

Olaszország horganytermelése

O laszországban 1981-ben 42,4 k t Zn ta r ta lm ú  ércet és 
koncen trátum ot, 180,9 k t ho rgany töm böt, valam in t 
55 k t horganyötvözete t te rm eltek . Ehhez 264,6 k t ércet 
és koncen trá tum ot, 46 k t ho rgany töm bö t és 4,1 k t 
horganyöt vözetet im portá ltak .

Az érc és k oncen trá tum  im port az alábbi országokból 
szárm az ik : K anada 62,7 k t. F ranc iaország  26,2 kt. 
Görögország 8,1 k t. G röndland 4,1 kt. Írország  16,6 kt. 
P eru  91,3 kt. Tunéz ia 8,9 k t. Törökország 7,2 kt. 
Az olasz horganytöm b im port országonkénti megoszlása: 
Belgium 3,4 kt. K anada 4,5 k t. F ranc iaország  2,0 kt. 
N SZK  18,1 k t. P eru  4,3 k t. U gyanakkor Olaszország 
0,6 k t ércet és koncen trá tum ot, to v áb b á  14,3 k t hor 
gany tö m b ö t és 6,3 k t horganyötvözete t exportá lt.

World Metal Statistics. October 1982.
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Mechanikai és villamos tulajdonságok

1981-ben az USA-ban 343,3 k t ércet, és koncen trátu - 
m ot, valam in t 393 k t  horganyt öm bőt te rm eltek . Ehhez
117,7 k t Zn ta rta lm ú  ércet és koncen trátum ot, 602,6 kt 
h o rgany töm bö t im portá ltak . Az érc és koncen trátum  
im portbó l 53,7 kt K anadára, 20 k t M exikóra, 29,3 k t 
Perura , 4,2 k t H ondurasra esett. A horgany töm b im port 
országonkénti megoszlása a következő volt: A usztrália 
25,H k t, Belgium 14 k t, K anada 308,6 kt, F innország
29,2 k t, F ranc iaország  17,9 kt, NSZK  22,8 k t, O laszor
szág 7,6 k t, Ja p á n  7,1 k t, Mexikó 15 k t, H olland ia 20,2 
kt, Peru 43,3 k t , Spanyolország 28,7 kt, Jugoszlávia 
I k t, Zaire 7,6 kt. E x p o rtra  kerü lt 46,5 k t Zn ta rt alm ú 
érc és k o n cen trá tu m  és 30 k t horganyhulladék. Az USA 
gazdaságának  horganyfelhasználása 1981-ben 833,6 kt 
volt. (GY)

World Metal Statistics. October 1982.

Több aranyat és kevesebb ezüstöt bányásztak
1982-ben

A v ilág a ran y b án y ásza ta  ta v a ly  — becslés szerin t - 
elérte a 41 m illió unciát, szem ben az 1981. évi 40,78 m il 
lióval (egy uncia =31 1035 gram m ). Az ezüst bányászat 
eredm énye viszont az előző évi 366,1 millió unciáról 
364 m illióra ese tt vissza —  je len te tte  az USA bányászati 
irodája. A világ legnagyobb aranyterm elő je, D él-A frika 
ta v a ly  21,3 m illió uncia a ra n y a t hozott felszínre, szem 
ben az 1981. évi 21,12 millió unciával: K anada a ra n y 
term elése 1,51 m illióról 1,8 millió unciára p ő tt.

Az iroda jó sla ta  szerin t az USA aranybányái 1983-ban 
1,6 m illió uncia a ra n y a t fognak szolgáltatn i, te h á t  tö b 
bet a ta v a ly i 1,4 millió és az 1981. év i 1,38 milliónál. 
A legtöbb belföldi a ran y b án y a  tav a ly  m in tegy  90 szá 
zalékos kapac itásk ihasználással m űködött. Az ÜSA aran  
bev itele az 1981. év i 4,65 millióról ta v a ly  4,7 m illió 
unciára em elkedett, a k iv itel ezzel szem ben 6,44 m illió 
ró l 2,79 millió unciáról 3,5 m illióra em elkedett és — az 
iroda szerin t —  a kereslet 1990-ig évente kb. 2 %-kal 
növekszik.

Az USA ezüstbányáinak  term elése csökkent, részben, 
m ert az alacsony árak  m ia tt szám os bánya m űködését 
leá llíto tták : kevesebb ezüstö t n y e rtek  ki m ellék term ék 
ként a rézfeldolgozás során  is. Az ezüst k iterm elésében 
az iroda 1983-ban jav u lás t vár.

Az ország 1983. évi ezüstbevitele 97 millió uncia volt, 
szem ben az előző év 94,1 m illióval, v iszont az ezüstk iv i 
te l 27,9 m illióról 23 millió unciára ese tt vissza. Az ipari 
felhasználás 116,6 millió unciáról 125 m illióra em elke 
d e t t:  az ezüst irán ti keresletnek 1990-ig évenként m in t 
egy 2,9 százalékos em elkedésével lehet számolni. (GY)

Világgazdaság 1983. január 22.

Nagy vezetőképessége dip-forming huzal

A Csepel művek Fém m űve a General Electric cég licence 
alap ján  rákristá lyosító  (dip-form int) eljárással készíti a 
legnagyobb igényeket is kielégítő rézhuzalt, am elynek 
legfontosabb felhasználási te rü le te  a  villamos vezeték-, 
kábel-, illetve a tekercselőhuzal g y ártá s. Az eljárással 
közvetlenül katódábó l, körszelvényű, fémesen tisz ta  
felületű  hu za lt g y á rtan ak  egy term elési ciklus a la tt. 
Az olvasztás, kristá lyosítás és a hengerlés is védőgáz 
atm oszférában  tö rtén ik . Ez b iz tosítja a  huzal oxigén 
m entességét, h ib á tlan  belső szerkezetét és fényes felü 
le tét.

A Csepel M űvek Fémművében  g y á r to t t huzal fonto 
sabb param étere i a következők:

A z  U S A  l io i ' í j a n y le i 'm p lé s p

Méretválaszték

Á tmérő, (mm) Keresztmetszet (mm2)
Szám ított tömeg 

(kg/ 100 m)

7,0 ±0 ,3 38,48 342,63

8,0 ±0 ,3 50,27 449,00

9,3 ±0 ,3 67,89 006,24

12,7 ±  0,3 • 126,01 1130,63

Jellemző DFMC DFMC—S (super)

Szakítószilárdság II. 210—250 N/niin legfeljebb 225 N /m irr

Nyúlás A20a 39—44 % legalább 42 %

Csavarozás 
0 7—8 mm 15/15 25/25

0 9,3 mm 12/12 15/15

0 12,7 mm 8/8 12/12

Réztartalom  % lega- 1 .-4 99,97 99,99

Fajlagos villamos elle
nállás legfeljebb ohm. 
mm2/m  (0 2  inm-re 
húzott, lágyított á lla 
potban)

0,01724 0,01706

A huzal összehasonlítása a 
k ész íte tt huzalok minőségével.

hagyom ányos eljárással

Jellemző DFMC lmzal
OFHC W irebar 

hengerhuzal hengerhuzal

Sűrűség (kg/dm3) 8,93 8,90 8,75

Oxidréteg vastagság 
(mm)
Elektromos vezetőké
pesség % TACS lega
lább

nines

101,7

0,05—0,12 8,75 

101 100

Oxigén tartalom  (ppin) 8— 12 10—30 áoo—400

A tekercs átlagos 
tömege (kg) 3000 100 90

Réztartalom 99,97—99,99 legalább 99,97 legalább 99,95

A huzal egyenletesen feltekercselt, egy szálból álló, 
tö m ö r tekercsben  farakodólapon vagy acélcsővázas 
szállító  eszközön védőfóliával burkoltan  kerül szállítás 
ra. A tekercsek töm ege 2000 -3500 kg, belső átm érő jük  
800 mm , külső á tm érő jük  legfeljebb 1400 m m . (GY)

Csepel Művek Fémművé Gyártm ányism ertető

Sajtolási tüskék

A Csepel Művel: Fémműve továbbfeldolgozás cé jára 
sajtolási, lemez- és huzalhengerlési tu sk ó k a t gyárt réz 
ből és különféle rézötvözetekből. E zeket az előterm éke- 
ket korszerű, függőleges rendszerű folyam atos k ris tá 
lyosító berendezéseken á llítja  elő. Az alkalm azott m agas 
színvonalú technológiának köszönhetően a folyam atos 
rendszerben g y á r to tt tu sk ó k  elsősorban k iváló felületi 
m inőségük alap ján  anyagveszteség nélkül közvetlenül 
feldolgozhatók. Magasfokon au tom atizá lt anyagv izs 
gáló berendezéseik g aran tá lják  a te rm ék  m inőségét.
Réz sajtolási tuskók
Az alábbi anyagm inőségben készü lnek :
O xigénm entes réz, Cu legalább 99,95 %.
Á to lvaszto tt katódróz Cu legalább 99,9 %.
E zü st ta rta lm it réz Cu legalább 99,9 % Ag 0,05— 0,25 %. 
Foszforral dezoxidált réz Cu legalább 99,9%  P 0,005— 

0,014 %
Cu legalább 99,9%  P  0,015-— 
0,04 %

A tu skók  m é re te : 0  152, 0  165, 0  175, 0  203, 
0  216, 0  232, 0  294, 100X 100, 
150X 400, 180X 250 mm.

G yártási hossz legfeljebb 1450 mm.

Sárgaréz sajtolási tuskók

Az alábbi anyagm inőségben készülnek:
K étalkotós sárgarezek: Cu Zn 10, Cu Zn 15, Cu Zn 20, 
Cu Zn 30, Cu Zn 33, Cu Zn 36, Cu Zn 37, Cu Zn 40.
Ólmos sárgaréz: Cu Zn 36 P b  3, Cu Zn 39 Pb 2, Cu Zn 39 
P b  3, Cu Zn 40 P b  2.
A tu sk ó k  m érete: 0 1 6 7  , 0  203, 0  215, 0  218, 150x 
X 400, 180X 250 mm.
G yártási hossz legfeljebb 1450 mm.
Különleges sárgarezek koneenzátor cső gyártásához 
(öi Zn 20 A1 és Cu Zn 28 Sn m inőségben.
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N agysz ilárdságú különleges sárgarezek Cu Zn 31 Si, 
Cu Zn 39 N i 2 Mn, Cu Zn 39 N i 5 Mn, Cu Zn 40 Al 1 Mn 
m inőségben.

Gyengén ö tv ö zö tt r é z : alapanyaga nagy tisz taságú , 
oxigénm entes réz. Az anyagból készült fé lgyártm ányok  
különböző villamos berendezések alkatrésze ikén t hasz 
ná lh a tó k  fel. A te rm ék  fizikai és szilárdsági tu la jd o n 
sága it a következő tá b lá z a t m u ta tja .

Jellemző
Anyagm inőség jele

Cu 99,95 
Ag 0,05—0,25 Cd bz 0,5 Cd bz 1,5

Villamos vezetőké 
pesség 
S legalább 58 52 40

Sűrűség kg/dm3 8,92 8,9 8,9

Szakítószilárdság B,m 
N/mm2 legalább 280 350 400

Nyílás % A 10 5 2 —

Keménység HB (tájé 
koztató) 80 90 120

Az anyagból g y á r to tt te rm ékek  á lta láb an  kem ény 
állapotban  kerülnek szállításra. (GY)
Csepel Müvek Fémművé Gyártm ányism ertető

AZ ALUMÍNIUMIPAR HÍREI 

Az IBA árajánlásai 1988-ra

1983-ra az TBA az t javaso lja tag ja in ak , hogy a  t im 
fö ldgyártás céljára alkalm as b au x it cif á rá t  a 99,6 %-os 
elsődleges alum in ium  USA term elő i árjegyzéki á r  2— 
3 % -ában állap ítsák  m eg (Am erican M etal M arket 
közi.). A  tim föld  legkisebb cif á ra  az AMM fém ár 14— 
18% -a legyen az IB A  aján lása szerint. Az aján lás nem  
kötelező az IB A  tag v á lla la ta ira , ak ik  a  v ilág baux it 
kiterm elésének 75 % -át adják.

Az árjav asla t különösen a tim földnél meg sem közelíti 
a valójában k ialaku lt árviszonyokat.

Az USA term elő i fém ára 82 decem ber első dekádjá- 
ban 76 cen t volt lib ránkén t. Az ennek megfelelően 
a ján lo tt tim fö ldár 223—301 $ /t lenne. Ezzel szem ben a 
spo t piacon 120 S /t áron  is vásáro lnak  tim földet. 
A hosszú távú  tim földszerződésekben rö g z íte tt á rak  
jóval m agasabbak és az IB A  éppen ezen tim fö ld árak a t 
szeretné m agasan ta rta n i.

Az UNCTAD 1982. novem berében ta r to t t  genfi 
konferencián a fejlődő országok erélyesen tiltak o z ta k  a 
bau x it és tim föld  k ialaku lt alacsony ára i ellen. Az elő 
készítő konferencia azonban sz inte semmiféle konkrét 
eredm ényt nem  hozott. A bau x it és tim fö ldárak  to v á b b 
ra  is a term elési költségek a la t t  m aradnak . (II.W .)

Metal Bull. 1982. december 3.

Szovjet-jamaikai banxitegyezmény

A F inanc ial T imes közlem énye szerin t a szovjet k ü l 
kereskedelem  1984-től kezdődően 7 éven á t  vásárol 
b aux ito t Jam a ik á tó l összesen 1 M t m enny iségben. 
A szerződés egy korábbi szerződést he lyettesít, m ely 
szerin t ugyancsak  7 év a la t t  250 k t  tim fö ldet szá llíto tt 
volna a  szigetország a  szovjet alum ín ium kohóknak. 
200 k t  előszállítás 1983-ban kerü l fe ladásra a szovjet 
felhasználókhoz. Seaga jam a ika i m iniszterelnök szerin t 
az ország baux itk iterm elése 1982-ben m indössze 6,6 M t 
lesz az előző év i 11,6 M t-tal szem ben (43 % term elés- 
csökkenés). (H .W .)

Metal Bull. 1982. december 7.

Biztosított az Interalumina bauxit ellátása

Venezuela m egállapodást k ö tö tt 2,6 M t b au x it im 
p o rtjá ra  az ország új tim fö ldgyára ellátására , am ely 
v árh a tó an  1983. jan u á rb an  lép üzem be. A b au x ito t 
B razíliából, S ierra Leonéból Surinam ból és G uyanából 
b iztosítják . Az In tera lum ina  tim földgyár évi 1 M t t im 
fö ldet fog előállítan i im port baux itbó l, m indadd ig , amíg

az ország baux itbány  a  beruházása meg nem  valósul. 
Az első bau x it szállítm ány  B razíliából érkezik novem 
ber elején. Az ország célkitűzése, hogy 1985-re a világ
5. legnagyobb tim földterm elője legyen. Venezuela 
Los P ijiguaos  néven ism ert b au x it készlete 2000 M t jó 
m inőségű ércet ta rta lm az . A b án y an y itá s t 1984-re te r 
vezték, ez az időpont azonban v árha tóan  halasztód ik . 
(H.W .)

M ining Journal 1982. november 5.

IJj t im f ö ld g y á r  a z  A r a b -ö b ö lb e n

A Middle. East Economic Digest (MEED)  jelentése 
szerin t a Doba-i székhelyű Ö böl-m enti Iparfejlesztési 
Szervezet egy, az Öbölben létesítendő év i 2 M t kapac i 
tá sú  tim földgyár előkészítő an y ag a it tanulm ányozza. 
A m egvalósíhatósági tan u lm án y  1982 végére készült el. 
B aux ite llá tás t A usztráliából és Ind iábó l tervezik , ese t 
leg a  szaud-arab  gyengébb m inőségű baux it felhaszná 
lásával. (H .W .)

Metál Billetin 1982. november 5.

(.'omlok az ALUNO ВТК tervvel

K ritikus szakaszba ju to tta k  azok a tárgyalások , am e 
lyek a braz il állam i vállalat —  Vale do R io Doce, C V R D  
—  és japán  p artn e re  a —  N ip p o n  Am azon A lu m ín iu m  
Company, N ALCO  —  közö tt folynak egy 800 k t/év  
kapac itású  tim földgyár m egépítéséről (A lunorte terv), 
m elynek eredetileg 1985-ben k elle tt volna beindulnia. 
H írek  szerin t a japánok  ki ak arn ak  szállni a 7200 m illió 
$ é rték ű  beruházásból, am iben 49 % részesedésük lenne, 
azzal az indokkal, hogy a  lé tesítm ény  szám ítása ik  sze 
r in t nem  lenne gazdaságos. A CV RD  m ost 2 ellen javas 
la tta l k íván élni. C sökkenteni a k ap ac itás t 50% -kal, 
vagyis 400 k t-ra , 2 évvel későbbra ten n i az üzem beállí 
tá s t,  rem élve a p iaci helyzetjavu lást .(H .W .)

F inancial Times 1982. november 9.
Metal Bulletin 1982. november 9.
Hírügynökségek gazdasági hírei 1982(45)

Bővítések a Hindalco üzemeiben

A K aiser alum ín ium ipari konszern és az india i B irla  
csoport tu la jd o n áb an  levő H industan  A lu m ín iu m  Со. 
(H indalco) jelentős kapac itásbőv ítésre , valam in t te v é 
kenységének d iverzifikálására vonatkozó szándékát 
je len te tte  be. A 2000 m illió R ps értékű  te rv  m agában 
foglalja az alum ín ium , tim föld , alum ín ium ipari segéd 
anyag és energ ia bázis fejlesztését a Renucot alum ín ium - 
ipari kom plexum nál. A H indalco elnöke szerin t a kohó 
k ap ac itásá t 100 k t/év-rő l 120-ra em elték, a  bővítés 
1983. közepén lép üzem be az új energ ia ellátó lé tesítm ény 
elkészülte u tán . T ovábbi bőv ítést a m eglevő kapac itás 
m odernizálásával k ívánnak  elérni. Techn ikai segítség- 
n y ú jtá sra  a norvég ASV vállalato t k érték  fel, a közel
jövőben i’em élik a szerződés m egkötését. Ezzel össz 
hangban a tim földterm elő k ap ac itá s t is bőv ítik  170 ezer 
to n n áró l 300 ezer to /év-re . A sa jtó forrás szerin t a  te c h 
n ika i seg ítségnyújtásra a m agyar korm ánnyal ír ta k  alá 
szerződést. A tá rsaság  bau x itv ag y o n á t 3,5— 4,5 millió 
to n n á ra  becsülik. (H.W .)

Metál Bulletin 1982. november 9.

Termeléscsökkentés a ghanai alumíniunikolióban

A K aiser A lu m ín iu m  and Chemical konszern bejelen 
te t te , hogy a ghana i Volta A lu m ín iu m  Со. leányválla 
la ta  k ap ac itásá t 220 k t/év-rő l 132 k t/év-re  csökkenti a 
következő hónapban  a  ghana i ko rm ány  k ívánságára , 
te k in te tte l a nagy  szárazság okozta jelen tős vizienergia 
hiányára. E nnek  következtében  a konszern világviszony 
la tb an  m ért kapac itásk ihasználási %-a to v áb b  csök 
k en t: 43 %-ra. A V olta A lum ín ium  Со. 90 % -ban K aiser 
érdekeltség, 10% a  Reynolds tu la jd o n áb an  van. (H .W .)

Metal Bulletin 1982. november 2.
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Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület
71. küldöttközgyűlése

Salgótarján, 1983. március 11.

Az egyesület elnöksége az alapszabály 11. §-ának,
(1) bekezdése alapján a 71. küldöttközgyűlést' 
1983. március 11-én 11 órára Salgótarjánba, a 
József Attila Művelődési Központba az alábbi 
napirend megtárgyalására hívta össze:

1. Elnöki megnyitó
Soltész István, oki. kohómérnök, ipari mi
niszterhelyettes, az OMBKE elnöke

2. Köszöntések .
3. Előadás

Vaskohászatunk helyzete és feladatai 
Urmössy László oki. kohómérnök, a Salgó
tarjáni Kohászati Üzemek vezérigazgatója

4. Főtitkári beszámoló
Csicsay Albin oki. bányamérnök, főosztály
vezető-helyettes, az OMBKE főtitkára

5. Az ellenőrző bizottság jelentése
Bándi József oki. közgazda, az OMBKE ellen
őrző bizottságának elnöke

6. Hozzászólások, indítványok
7. Kitüntetések
8. Zárszó

T)r. Szittner András üdvözlő beszéde

Tisztelt Közgyűlés!

Tisztelettel és szeretettel köszöntőm az Országos 
Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület 71. 
küldöttközgyűlésének résztvevőit városunkban. 
Megtiszteltetés számunkra, hogy e nagy jelentőségű 
közgyűlésnek otthont adhattunk. Ez a város, 
mely száz évvel ezelőtt csupán néhány ezer lakosú 
kis település volt, a magyar szénbányászat egyik 
bölcsője. A szén, amelynek rendszeres bányászata 
a múlt század 60-as éveiben indult meg, és évti
zedekig adott kenyeret Salgótarjánnak és a város 
környékének, komoly mozgatóerőnek bizonyult a 
város fejlődésében.

1867-ben már megjelent a civilizációt, a további 
fejlődést biztosító vaspálya, mely összekötötte 
Salgótarjánt a fővárossal, s mely a Magyar Állam
vasutak első vonala volt. A szén és vasút megjele
nése után nem váratott magára a gyáripar sem.

Ugyancsak 1867-ben alakult meg a Salgótarjáni 
Vasfinomító Részvénytársaság, melynek gyára 
1871-ben kezdett termelni 250 munkással. A ma
gyar kapitalizmus múlt századi gyors fejlődése 
1893-ban már újabb gyárat adott a községnek, 
megalapították a Hirsch és Frank Budapest— 
Salgótarján Vasöntödét 243 munkással. Tehát a 
város, a szén és vas teremtette város. Mert várossá 
lett Salgótarján 1922-ben. Mi, 60 év távlatából 
úgy mondjuk, hogy ennek a településnek akkor 
csak a neve volt város.

A felszabadulást követően szénbányáink és vas
ipari üzemeink munkásai jelentős szerepet játszot
tak áz új élet megindulásában. A felszabadult nép 
rövid néhány évtized alatt valóban várost terem
tett e völgyben. Igaz, hogy a bányászkodás váro
sunkban már vesztett súlyából, de a salgótarjá
niak — előadeik küzdelmes életére emlékezve — 
ma is bányászváros lakóinak mondják magukat. 
Vasipari üzemeink azonban folytatóik elődeik 
munkájának, ma is meghatározói a megye ipará
nak. Ezek közül is kiemelkedik a Salgótarjáni 
Kohászati Üzemek.

Tisztelt Küldöttközgyűlés!

Ügy gondolom, hogy városunk elmúlt 100 évének 
története, melyből részleteket idéztem fel, hozzá
járult ahhoz, hogy önök ezt a várost választották 
tanácskozásuk színhelyéül. E gondolatokkal kö
szöntőm Önöket és kívánok közgyűlésüknek ered
ményes munkát.

Most pedig lépjenek a szavak helyébe a képek, 
kérem fogadják el a város bemutatkozását, tekint
sék meg a városunkról szóló filmet. (Taps)

Soltész István elnöki megnyitója

Tisztelt Küldöttközgyűlés, kedves Vendégeink, 
kedves Tagtársak!

Ат, Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület 71. küldöttközgyélésén szeretettel kö
szöntőm küldötteinket, tiszteleti, gyémánt- és 
aranydiplomás tagjainkat. Külön tisztelettel kö
szöntőm vendégeinket, Ozsvárth József elvtársat,
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1. kép. Soltész Is tván  elnök m egnyitóját mondja

a Nógrád megyei pártbizottság titkárát; Illés 
Miklós elvtársat, a Nógrád megyei Tanács V. B. 
elnökhelyettesét; Szabó István elvtársat, a salgó
tarjáni járás pártbizottságának titkárát; Szalai 
László elvtársat, Salgótarján város pártbizottsá
gának első titkárát; dr. Szittner András elvtársat, 
Salgótarján Városi Tanácsának elnökét, akiknek 
külön megköszönöm kedves üdvözlő szavait és 
külön megköszönöm a kedves meglepetést a filmet, 
amelyből képet kaptunk Salgótarján életéről, 
múltjáról, — amelyről szomorít képet is lát 
tunk, — jelenéről, amely nagyon szép színes képek
ben mutatkozik meg és kívánjuk nekik, hogy váro
sukban sok örömet leljenek, fejlesszék tovább, 
hogy olyan legyen, mint ahogy ők ezt megálmod 
ták. Ehhez kívánok sok sikert/ ( 1. kép)

Tisztelt Küldöttközgyűlés!

A nyilvántartásba vétel során megállapítottuk, 
hogy 401 szavazati joggal rendelkező küldöttünk 
közül 285 van jelen, vagyis a küldöttek 71 %-a, 
így küldöttközgyűlésünf határozóképes. Javaslom, 
hogy a közgyűlésről készülő jegyzőkönyvet Pantó 
Dénes és Benyovszky Móric tagtársaink hitelesít
sék. Javaslatommal a közgyűlés egyetért? (Ellen- 
vélemény nem volt, így az elnök a javaslatot elfo
gadottnak nyilvánította.)

Tisztelt Küldöttközgyűlés!

71. küldöttközgyűlésünkre Salgótarjánban, eb
ben a nagymúltú bányász—kohász városban kerül 
sor. A Salgótarján környéki szén-előfordulások 
nagyüzemi bányászata az 1980-as években indult 
meg. Az 1861-ben alapított Szt. István Kőszén
bánya Társulat termelését a főváros gyáraiban 
értékesítette. Az egykori inászói és salgótarjáni 
bányák főtelepének színe-javát 4000—5000 kcaí/kg 
fűtőértékkel fejtették le.

Nemcsak Salgótarján, hanem egész szénbányá
szatunk fejlődéstörténetében feljegyzésre méltó 
a baglyasi kerület Rím-aknájának krómikája.

A 800 m hosszú, 250 %0 esésben kihajtott lejtős
aknából 1939-ig több, mint 10 éven át napi 
600—700 tonna 5000—5200 kcal/kg-os szenet szál
lítottak a külszínre, és ezt 30—50 cm vastag fő
telepből fejtették.

1896-ra 1 millió tonnára emelkedik a termelés. 
1910-ig a fűszállítást, szellőzetést, vízmentesítést 
gépesítik. A második világháború előtt a széntele
pek minőségének romlását új előkészítőművek 
építésével ellensúlyozzák. Beszüntetik a megma
radt vékonytelepek művelését.

A felszabadulás után a nógrádi szén medencében 
elérik az évi 4 millió tonnás termelést is. Az 1960-as 
évek közepétől azonban a szénbányászat „negatív 
racionalizálása” következtében a nógrádi szénme
dence termelését erősen mérsékelni kellett és ez 
bizony nem kis problémát jelentett a bányászat 
és a megye vezetőinek, de különösen a bányaipar
ban dolgozóknak.

Ezeket a problémákat, ha nagy nehézségek árán 
is, de lényegében sikerült megoldani.

Salgótarján iparának másik tartó oszlopa a kohá
szat. A Salgótarjóni Vasfinomító Társulatot 1868- 
ban alapították, azzal a céllal, hogy a termelt fa
szenes nyersvasnak egy hengermű létesítésével 
állandó felhasználót biztosítanak. A jó minőségű 
és nagy mennyiségű szénvagyon az 1867-ben kié
pített Pest—Salgótarjáni vasútvonal szinte von
zotta a gyáralapítókat Salgótarjánba. A termékek 
zömét Pesten hozták forgalomba, 25 %-át Auszt
riában helyezték el. 1881-ben a társulat fuzionált a 
Rimamurány-völgyi Vasmű Egyesülettel, létre
hozva a Rimamurány—Salgótarjáni Vasmű Rész
vénytársaságot. 1889-ben meghonosították a Tho
mas acélgyártást, amely maga után vonta a hen
germű bővítését is. A fúzió után a szakosítás kö
vetkeztében Salgótarján termelése csökkent, az 
üzemet az ózdi gyár továbbfeldolgozó üzemévé 
fejlesztették át. A két világháború között főleg 
a gazdasági szerárugyártás fejlődött.

A felszabadulás után nagyarányú beruházá
sokra került sor, amelek közül az 1962-ben építek 
korszerű hidegszalag hengersorok a legjelentőseb 
bek.

Meg kell emlékeznünk a zagyvarónai Ötvöze 
gyárról is, amelyet a hazai acélművek és a salg 
tarjáni Kőszénbánya Részvénytársaság Magy 
Vasötvözetgyár néven hoztak létre 1937-be 
A korszerű Siemens rendszerű e 1 ektrokemen céh1 
1939 elején már ferroszilíciumot csapoltak. 1952-1 
további 3 db 5000 kVA-es háromfázisú keinen« 
épült, megkeződött a szilikomangán, a szilikocir- 
kon elektrotermikus gyártása is. A további fej
lesztések során megteremtették a ferromangán- 
affiné, a kalciumszilícium, a mangánszilíciumalu- 
mínium és bórkarbid gyártásának feltételeit. 
Megfelelő minőségű importércek gazdaságos fel- 
használását teszi lehetővé a ferrovolfrám, a ferro- 
molibdén, a ferrovanádium és a ferrotitán gyártás.

A zagyvarónai Ötvözetgyár a hazai ferroötvözet 
gyártás egyedi bázisa.

Tisztelt Küldöttközgyűlés!

71. küldöttközgyűlésünkre egyesületünk fenn
állásának 91. évében, nehéz gazdasági viszonyok 
között kerül sor. Mindannyiunk előtt ismeretesek 
azok a gondok, amelyek a nálunk sokkal jelentő
sebb iparral rendelkező gazdaságosságokat is erős 
megpróbáltatásoknak vetették alá. Hogy mégis
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Urmössy László oki. kohómérnök, az SKÜ vezér- 
igazgatója

Tisztelt Közgyűlés!

Engedjék meg, hogy előadásom előtt eleget te- 
ígyek annak a megtisztelő megbízásnak, amit az 
TESZ országos elnöksége, az MTESZ Nógrád 
jgyei szervezete és a. Magyar Vas- és Acélipari 
yesülés igazgató tanácsa bízott rám.
Tisztelettel köszöntőm Önöketamai tanácskozás 
.almából, hiszen a magyar műszaki-gazdasági 
zvélemény mindig nagy várakozással tekintett 
bányászat, a kohászat képviselőinek tanácsko- 

isaira, Ez a két iparág alapvető helyet foglal el 
gazdasági életünkben, különösen a mai időkben 
és ezért ez a várakozás ma is érvényes. Kívánom, 
hogy ez a mai tanácskozás jó eredménnyel, nagy 
sikerrel záruljon.

(Ezt követően megtartotta a napirendben sze
replő előadását. Az előadás teljes terjedelemben 
а ВKL-KOH ÁSZÁT következő számában a 404.--- 
411. oldalakon olvasható.) (3. kép)

A nagy tetszéssel fogadott előadás után Soltész 
István elnök emelkedett szólásra. Megköszönte 
Urmössy Lászlónak az igen érdekes előadást, ame
lyet — mint mondta — nemcsak a kohászoknak 
volt tanulságos meghallgatni, hanem valamennyi 
jelenlevőnek.

Ezt követően 15 perces szünetet jelentett be, 
majd a szünet után felkérte a főtitkárt, hogy a 
napirendnek megfelelően terjessze elő az elnökség 
beszámolóját (4. kép),

3. kép Urmössy László oki. kohómérnök, az S K Ü  
vezérigazgatója előadását tartja

hasznosan dolgozunk, értéket teremtünk, abban 
hatalmas szerepe van bányászatunknak, kohásza
tunknak, az ezekben az iparágakban tevékenykedő 
100 ezernyi és nem kis mértékben egyesületünkbe 
tömörült mintegy 0000 bányász és kohász szak
embernek. Mai küldöttközgyűlésünk egyik célkitű
zése az is, hogy számot adjunk arról, hogy az egye
sületi élet fenntartása és továbbfejlesztése mellett 
miképpen tudtunk és tudunk résztvenni az ipar
ágainkat érintő gazdasági problémák megoldásá
ban. Azt hiszem örülhetünk annak, hogy erre itt, 
Salgótarjánban, a hazai bányászat és kohászat 
egyik fellegvárában kerül sor a majd elhangzó 
szakmai előadás és elnökségünk beszámolójának 
keretében. E gondolatok jegyében nyitom meg az 
Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesü
let 71. küldöttközgyűlését. (2. kép)

Tisztelt Tagtársaim!

Megkapták a meghívóban a programunkat is, 
amelyhez képest egy kis változás volt. Az üdvözlés 
korábban történt, ezért most következzék az 
előadás, ,.Vaskohászatunk helyzete és feladatai” 
címmel, amelyet Urmössy László tagtársunk, 
a Salgótarjáni Kohászati Üzemek vezérigazgatója 
tart, aki egyben a Magyar Vas- és Acélipari 
Egyesülés elnökhelyettese is.

Minthogy pedig az MTESZ elnöksége őt bízta 
meg képviseletével, ilyen minőségben is jelen van 
körünkben. Kérem, hogy előadását tartsa meg. 
(Taps)

2. kép A  közgyűlés résztvevői 

Csicsay Albin főtitkári beszámolója 

Tisztelt Közgyűlés!

A múlt évi, Egyesületünk fennállásának 90. év
fordulója alkalmából tartott 70. jubileumi közgyű
lésünkön az új elnökség féléves munkájáról tud 
tunk csak beszámolni. Tájékoztattuk ugyanakkor 
a közgyűlés tagjait az elnökség programjáról, 
legfontosabb célkitűzéseiről (5. kép).
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A mostani beszámolóban az egyesületi élet 1982. 
évi főbb eseményeinek ismertetése mellett első
sorban arról szeretnék szólni, bogy az elnökség 
múlt évben megfogalmazott program]áltól és cél
kitűzéseiből eddig mit sikerült megvalósítani és 
hol mutatkoznak hiányosságok.

Mielőtt azonban erre rátérnék, hagyományaink
hoz híven emlékezzünk meg meg azokról a tag 
társainkról, akik időközben véglegesen eltávoztak 
körünkből. Az 1982. március 13-i közgyűlésünk 
óta 55 tagtársunk halálozott el.

Elhunytak:
Ajtay László oki. bányamérnök
Bakos Gyula oki. bányamérnök
Benyó Péter üzemmérnök
Bótai József oki. bányamérnök
Czintula László üzemmérnök
dr. Csillag József arany oki. bányamérnök
Csomós János vasöntő
Dobos Mária Zsuzsanna egy. hallgató
Éles László oki. kohómérnök
Gábor Béla oki. gépészmérnök
Gulyás Imre ny. fúrótechnikus
Gulyás Mihály technikus
Gyivicsán Pál művezető
Hackel Rezső oki. gépészmérnök
Hegymegi László oki. gépészmérnök
Hermán Rudolf oki. technikus
Horváth István oki. bányamérnök
Horváth Kálmán technikus
Juhász László közgazdász
Juhász Vendel oki. kohómérnök
Keszler István oki. gépészmérnök
Koltai Rezső oki. kohómérnök
Kovács Sándor oki. kohómérnök
Köles István ny. technikus
Lakatos Tibor oki. geológus
Lámer László technikus
Majtényi Lajos oki. kohómérnök
dr. Maress Zoltán oki. bányamérnök
Musinczki Ervin bányagazdász
Nagy Ferenc oki. kohómérnök
Német Lajos oki. kohómérnök
Orosz Miklós oki. kohómérnök
Osváth Zsolt technikus
Palencsár Zoltán oki. bányamérnök
Pató Endre aranyokleveles bányamérnök
Papp Bálint oki. bányamérnök
Pál József Jenő technikus
Pákozdi József közgazdász
Popovits Tibor oki. villamosmérnök
Pára Ferenc oki. bányamérnök
Rákos Tibor könyvelő
dr. Rihmer László oki. bányamérnök
Schiffkovits János oki. bányamérnök
Simon Antal oki. bányamérnök
Simon Béla aranyokleveles kohómérnök
Solti Márton ny. főmérnök
Szabó Lajos ny. főmérnök
Szabó Mihály oki. gépészmérnök
Szeppelfeld Sándor oki. kohómérnök
Takáts Béla oki. kohómérnök
Tátrai József technikus
Tilesch Leó oki. bányamérnök

\

4. kép A  küldöttek a szünetben

5. kép Gsicsay A lb in  főtitkár a beszámolóját mondja
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6. kép A  közgyűlés elnöksége az elhunytakra való megemlékezés pillanataiban ( első sor balról jobbra: Ürmössy László, 
dr. Szittner András, S za lu i László, Csicsay A lbin , Soltész István , Ozsvártli József, Illés M iklós, Z su ffa  M iklós, Szabó 
Is tvá n ; a második sor balról jobbra: dr. Bakó Károly, dr. Som osvári Zsolt, H angyái János, Benyovszky Móric,

dr. Horváth László, H am m er Ferenc, Várhelyi Rezső)

Váci László oki. bányamérnök
Vándor Béláné oki. olaj mérnök
Virágh János oki. bányamérnök
Kérem a tisztelt tagtársakat, hogy elhunytjaink 

emlékének néma felállással adózzanak (6. kép).
(A megemlékezés pillanatait a hagyományoknak 

megfelelően a bányászhimnusz dallamára készült 
harangjáték tette még ünnepélyesebbé.)

Tisztelt Közgyűlés!

70. közgyűlésünkön ismertettük azt az elnöksé
günk által jóváhagyott közép távú munkaprogra
mot, amelynek végrehajtása révén az Országos 
Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület — 
mint társadalmi szervezet — részt kíván venni a 
társadalmi népgazdasági feladatok megoldásá
ban, mozgósítva 9000 fős tagsága aktív szellemi 
kapacitását. Mindenekelőtt arról szeretnék beszá
molni, hogy 1982-ben hogyan hajtottuk végre a 
munkaprogram célkitűzéseit, valamint a közgyű
lés határozatait.

Munkatervünket az elnökség 1981-ben olyan 
időpontban hagyta jóvá, amikor még nem állt ren
delkezésünkre az MTESZ közép távra szóló cse
lekvési programja. Ennek jóváhagyása 1982 köze
pén történt meg, így — annak érdekében, hogy az 
MTESZ célkitűzéseihez is kapcsolódhassunk — 
egyesületi programunk kis mértékű átdolgozására 
volt szükség.

Szükségesnek látszott, hogy a feladatokat job
ban konkretizáljuk és egyben megjelöljük az egye
sületen belül azt az elnökségi bizottságot vagy 
szakosztályt, amely a feladat megvalósítását 
koordinálja, azért elsősorban felelős és kijelöljük a 
a közreműködő szakosztályokat, illetve bizottságo
kat is.

A 70. közgyűlésen megfogalmaztuk és határo
zatban rögzítettük, hogy a szakosztályoktól és az 
elnökségi bizottságoktól a javaslatok kidolgozása 
és az elfogadott határozatok megvalósítása során 
nagyfokú kezdeményezőkészséet, önállóságot és 
aktív közreműködést kért az elnökség. Örömmel 
tájékoztatom a közgyűlést arról, hogy egyesületi 
életünk szinte valamennyi fórumán; a szakosztá
lyokban — beleértve a helyi szervezeteket is — 
az állandó elnökségi bizottságokban és az egyes 
konkrét feladatok megoldására létrehozott időszaki 
bizottságokban is fokozódó, egyre aktívabb, lelkes 
és lelkiismeretes, felelősséget vállaló munkastílus 
van kialakulóban. Egyaránt elmondható ez egye
sületünknek a bányászati és kohászati ágazatok 
műszaki és gazdasági célkitűzései megvalósításá
ban, problémáinak tisztázásában való részvételéről 
és történeti múltunknak, hagyományainknak a 
mai korszellemet is figyelembe vevő ápolásáról és 
továbbfejlesztéséről.

A bányászati és kohászati ágazatok műszaki és 
gazdasági feladatainak megoldásában elsősorban 
az Ipari Minisztériummal és a felügyelete alá tar 
tozó vállalatokkal vannak egyesületünknek szoros 
kapcsolatai. Az Ipari Minisztérium és az MTESZ 
együttműködési megállapodása alapján 1982. októ
ber 29-én az OMBKE és a minisztérium érintett 
alágazatai között írásbeli megállapodást is kö
töttünk. Ennek alapján egyesületi társadalmi fó
rumon vitattuk meg pl. „A vaskohászat helyzete, 
a kohászati koncepció felülvizsgálatának eredmé
nyei” c., az Ipari Minisztérium által kidolgozott 
tanulmányt. Megkezdtük — több egyesület bevo
násával — a vaskohászati vállalatok és a legna
gyobb hazai felhasználók között elsősorban a mi
nőségi acélok felhasználásának növelése irányába
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ható tényezők tisztázását. Részt vettünk az ún. 
liász program és az eocén program műszaki-gazda
sági kérdéseinek a megvitatásában. Egyesületünk 
tagjai aktívan működtek közre a kis gázelőfordu
lások és a nagy inerttartalmú gázelőfordulások 
felhasználása vizsgálatának, valamint a kőolaj - 
kihozatalt növelő eljárásoknak a kutatásában. 
Az öntvénygyártásban közreműködtünk a kor
szerű energiatakarékos olvasztástechnológiák ku
tatásában, az öntödei segédanyaghelyzet felülvizs
gálatában. Részt vettünk ,,Az alumínium készáru 
felhasználás területei és jellemző termékei” című 
tanulmány kidolgozásában is. Jelentős szerepet 
vállaltunk a bányászati hidromechanizáeió elmé
leti és gyakorlati problémáinak a tisztázásában.

A műszaki fejlesztési kérdésekben egyesületünk 
szoros kapcsolatot épített ki az Országos Műszaki 
Fejlesztési Bizottsággal. Az alágazatainkat érintő 
OMFB tanulmányok szaklapjainkban történő is
mertetését is lekezdtük.

Az MTESZ felkérése alapján több, jelentős 
Központi bizottsági, minisztériumi előterjesztést 
véleményeztünk. így pl. kifejtettük álláspontun
kat „Az ipar helyzete és feladatai” c. előterjesz
tésről. Javaslatot készítettünk a reálértelmiség 
szempontjából hátrányos megkülönböztetésére. 
Véelményt mondtunk „Az iparfejlesztés és struk
túra átalakítás összefoglaló koncepciója (1981— 
2000 évben)” tárgyú tanulmányról is.

Az elmondott példákból is megállapítható, hogy 
egyesületünk aktív tagsága sok, a népgazdaságot 
és szakterületeinket különösen érintő műszaki
gazdasági témában fejtette ki tevékenységét, hall- 
latta véleményét több- kevesebb sikerrel. Hogy 
milyen sikerrel, azt természetesen nagymértékben 
befolyásolta és arra a jövőben is hatással lesz a 
világgazdasági helyzet, a magyar népgazdaság 
helyzete, lehetőségei és korlátái. A magunk részé
ről kötelességünknek tartjuk, hogy a felmerülő 
problémák rendezésében egyesületünk a maga 
sajátos eszközeivel továbbra is vegyen részt és 
segítse elő azok megoldását.

70. közgyűlésünkön határozat született arról is, 
hogy szélesítsük kapcsolatainkat az állami irá 
nyító- és szakmai társadalmi szervekkel, elsősor
ban az Ipari Minisztériummal és az ágazati szak- 
szervezetekkel, valamint a társegyesületekkel.

A minisztériummal kötött megállapodásról már 
beszámoltam. Hasonló megállapodást kötöttünk 
a hozzánk legközelebb álló Magyarhoni Földtani 
Társulattal is, a velük kialakított kapcsolatot 
szakmai és társadalmi vonalon egyaránt különö
sen jónak értékeljük. Ugyancsak jó a kapcsola
tunk az Energiagazdálkodási Tudományos Egye
sülettel, a Geodéziai és Kartográfiai Egyesülettel, 
az Országos Erdészeti Egyesülettel, a Gépipari 
Tudományos Egyesülettel, a Magyar Geofiziku
sok Egyesületével és a Magyar Hidrológiai Tár
sasággal.

Kiemelésre érdemesek az ágazati szakszerveze
tekkel kialakított együttműködéseink. A Vas-, 
Fém- és Villamosipari Dolgozók Szakszervezetétől 
a kohászati kérdéseket tárgyaló megbeszélésekre 
rendszeresen meghívást kapunk. A Bányaipari

Dolgozók Szakszervezetével szinte napi kapcsola
tunk alakult ki, és megkezdődött egy olyan együtt
működési megállapodás-tervezet kidolgozása, mint 
amelyet az Ipari Minisztériummal már megkö
töttünk.

Itt említem meg, hogy Egyesületünk nyugdíja
sai szociális helyzetének megismerése érdekében 
1982 végén valamennyi nyugdíjasunknak egy kér
dőívet küldtünk ki, amelyeknek kb. 40 %-át ki
töltve visszakaptuk, ezek értékelése jelenleg folyik. 
Ehhez az akcióhoz a Bányaipari Dolgozók Szak
szervezetének vezetősége kiemelkedően nagy se
gítséget nyújtott. Az esetleges további lépések 
megtételéhez ugyancsak kérni fogjuk a BDSZ se
gítségét.

Tisztelt Közgyűlés!

A szakosztályi munka mindig is az egyesületi 
munka alapját képezte. Amint már említettem, 
a szakosztályokban és a helyi szervezetekben az 
egyre többet vállaló munkastílus honosodik meg. 
Ez lemérhető a rendezvények számának növekedé
séből, a tárgyalt témák jelentőségéből és min
denek előtt az ezeken a rendezvényeken tapasztal
ható aktivitásból is. Növekedik azoknak a tag 
társainknak a száma, ezen belül a fiatalabb kor
osztályhoz tartozók aránya, akik részt vesznek 
feladataink megoldásában. A fiatalabb tagtársaink 
aktivizálását azért is tartjuk fontosnak, mert ez 
egyúttal elősegíti a mai korhoz jobban igazodó 
egyesületi szemlélet kialakulását is.

A következőkben az egyes szakosztályok tevé
kenységéről számolok be. A könnyebb áttekinthe
tőség és az idő kímélése miatt a jelenlevők kézhez 
kapták az egyesületi és szakosztályi életet 1982- 
ben jellemző legfontosabb adatokat, (1. táblázat), 
ezért most csak a legfontosabb eseményeket eme
lem ki azzal, hogy az írásban átadott tájékoztató 
a főtitkári beszámoló részét képezi.

A bányászati szakosztály munkatervének az 
alapja az Egyesület 1981—85. évekre kialakított 
középtávú munkaprogramja volt, a szakosztály 
ennek megfelelően végezte tevékenységét. Ren
dezvényeiknek egy részét egyesületünk fennállása 
90 éves évfordulójának jegyében tartották. A ju 
bileumi megemlékezések közül kiemelkedő volt a 
Székesfehérvárott rendezett emlékülés, amelyen 
egyesületünk Fejér megyei szervezetei — kincses
bányai bányász, dunaújvárosi kohász, székesfe
hérvári öntő és fémkohász, inotai fémkohász — 
mellett a bányászati szakosztály teljes vezetősége 
is részt vett.

A jubileumi óv alkalmából tartott ünnepi ülése
ken túlmenően a szakosztály kiemelkedő jelentő
ségű rendezvénye volt a Nemzetközi Bányavíz 
Szövetség I. kongresszusa és az ezzel együtt tar 
tott VIII. bányavízvédelmi konferencia és kiál
lítás Budapesten, valamint a „Miskolc ’82” 
bányagépészeti napok. Ez a kiállítás és előadás- 
sorozat különösen jól sikerült, ezen mintegy 40 
nyugati cég vett részt.

A szakosztály fokozta a mérnök- és technikus 
továbbképzésre irányuló tevékenységet. Országos 
szinten megrendezte a bányamentők tapasztalat- 
cseréjét és a bányamérők továbbképzését. A helyi
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Az egyesület taglétszám a 1982. december 31-én
1. táblázat

Az OMBKE tagja inak 
megoszlása végzettség 
szerint

Bányászati szak 
osztály

Olajbányász
szakoszt.

Vaskohászati
Szakoszt.

Fém kohászati
Szakoszt.

Öntödei
Szakosztály

OMBKE
összesen

f6 % te % к % fő % fö % í 6 %

Bányam érnök 1058 28,09 68 6,66 4 0,20 1130 12,81
Olaj mérnök — — 274 26,84 — — — — 1 0,10 275 3,07
Kohómérnök 4 0,10 2 0,20 797 40Д1 227 20,69 230 23,98 1260 14,28

Egyetemi bányász és ко-
hász alapképzettség 10G2 28,19 344 33,70 801 40,31 227 20,69 231 23,91 2665 30,21

Gépészmérnök (bánya és
egyéb) 461 12,28 119 11,66 158 7,90 99 9,02 62 6,39 899 10,19
Egyéb mérnök 420 11,15 155 15,30 81 4,05 182 16,59 22 2,29 860 9,75

Mérnök, egyetem i végz. 1943 51,58 618 61,00 1040 32,34 508 46,31 515 32,85 4424 50,14

Egyéb egyetem et végzett 116 3,08 46 4,49 37 1,85 49 4,47 9 0,93 257 2,91

Egyetem et végzett összesen 2059 54,65 664 65,55 1077 54,20 557 50,77 324 33,79 4081 53,05

Üzemmérnök — — — — 219 11,02 94 8,57 119 12,41 432 4,97

Egyetem et és főiskolát
végzett összesen 2059 54,05 664 65,55 1290 65,22 051 59,34 443 46,19 5113 57,95

Technikus 1220 32,39 218 21,35 493 24,64 208 24,43 320 33,37 2519 28,55
A dm inisztrátor 24 0,63 22 2,15 9 0,45 51 4,65 16 1,65 122 1,38

Munkás 14 0,36 15 1,47 25 1,25 42 3,83 102 10,64 198 2,24
Egyéb kategória 27 0,72 5 0,50 16 0,80 32 2,92 22 2,27 102 1,16

Nem felsőfokú végzettségű 1285 34,14 260 25,47 543 27,14 393 35,82 460 47,97 2941 33,33

Egyetem i és főiskolai
hallgató 48 1,27 33 3,20 33 1,66 17 1,55 13 1,36 144 1,63

Nyugdíjasok 375 9,95 56 5,53 115 5,79 36 3,25 43 4,48 025 7,08

összesen: 3767 42,70 1013 11,48 1987 22,52 1097 12,43 959 10,87 8823 100,00

szervezetek intenzíven kapcsolódtak be a „Megyei 
Műszaki Hetek” rendezvénysorozatába. Továbbra 
is támogatták a bányászati múzeumok tevékeny
ségét, a bányászati emlékek gyűjtését, a technika 
történeti munkát.

A nemzetközi kapcsolatok építése terén kiemel
kedik a szakosztálynak az angol Bányamérnökök 
Egyesületével kialakított és írásban is rögzített 
együttműködési megállapodása.

A szakosztály kiemelt fontossággal kezeli a 
BKL-Bányászat c. szaklapot. 1982-ben tovább fej
lesztették a lapbírálat rendszerét. A szakosztályi 
tagság szélesebb körű vélemének a megismerése 
és figyelembe vétele érdekében két helyi szervezet, 
a dorogi és a mecsekaljai szervezet végezte el a lap 
bírálatát.

Az egyesületi társadalmi életet úgy ítélik meg, 
hogy amíg az a vidéki szervezeteknél igen élénk 
és jónak mondható, addig arra Budapesten nincs 
lehetőség.

A kőolaj-, földgáz- és vízbányászati szakosztály
1982. évi munkatervét ugyancsak a középtávú 
munkaprogramban foglaltak alapján alakította ki, 
ennek jegyében vettek részt különféle tanulmá
nyok kidolgozásában és tartottak több szakmai 
konferenciát is. Ezek közül feltétlenül ki kell emel
ni a kiskészletű gázmezők hasznosítására kidol
gozott különféle tanulmányokat, valamint a föld
gázkitörés elhárítását célzó oktatófilm összeállítá
sában való részvételt, amelyhez — sajnos — bő
séges tapasztalat állt a rendelkezésre.

1982. évi legjelentősebb rendezvényünk a ha
gyományos, immár XVIII, vándorgyűlés és olaj
ipari szakkiállítás volt Siófokon, amelyet a Mérés

technikai és Automatizálási Tudományos Egyesü
let szakmai részvételével rendeztek meg. Ez a ren
dezvény kiemelkedően jelentős szakmai és anyagi 
sikerrel zárult.

A nemzetközi együttműködésük súlypontját 
továbbra is a jugoszláv egyesülettel kialakított 
kapcsolatuk képezi.

A szakosztály vezetősége tiszteletreméltó önkri
tikával állapítja meg, hogy az OMBKE-n belül, 
más szakosztályokkal lazábbak a kapcsolatai, 
mint egyes társegyesületekkel. Egyesületünkön 
belül csak a bányászati szakosztállyal tudtak 
— érthető módon — szorosabb együttműködést 
kialakítani. Ugyanakkor munkájuk pozitívuma
ként kell megállapítanunk, hogy a Bauxitkutató 
Vállalat és az Országos Földtani Kutató és Fúró 
Vállalat fúrási szakemberei a szakosztályhoz kí
vánnak csatlakozni. Ehhez a csatlakozáshoz egye
sületünk elnöksége az elvi hozzájárulást már meg
adta.

A szakosztály egyik kiemelésre érdemes szerve
zete a vízbányászati szaksoport, amely a maga spe
ciális szakterületén kiemelkedő szakmai munkát- 
végez és a „Zsigmondi Béla klub” keretén belül 
aktív társadalmi életet is sikerült kialakítaniuk.

A vidéki szervezetek nagyon tevékenyen vesz
nek részt a megyei MTESZ rendezvényeken, külö
nösen Szolnok, Somogy és Zala megyékben alakult 
ki jó kapcsolat. Itt a helyi szervezetek veztő szere
pet töltenek be a területi MTESZ munkájában is. 
A BKL Kőolaj és Földgáz című lap szerkeszté
sét és a tartalmi követelményeket többször is meg
tárgyalta a szakosztály vezetősége. A lap megjele-
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nése változatlanul az OKGT finanszírozásával tör 
ténik.

A vaskohászati szakosztály 1982. évi munkater
vének megfelelően a fő hangsúlyt az anyag- és 
energiagazdálkodás fejlesztésére, az új acélgyártó 
és finomtó eljárások vizsgálatára, a termékek mi
nőségének javítására és a hazai vaskohászat hely
zetének elemzésére helyezte.

A vaskohásza^ egyik fő feladata jelenleg a hazai 
felhasználók igényeinek minél tökéletesebb kielé
gítése. Ebből kiindulva, a szakosztály fontos célki
tűzése a kohászati vállalatok és a felhasználók 
közötti párbeszéd javítása, a problémák kölcsönös 
feltárása és megoldásuk elősegítése. Ezt szolgálta 
a Diósgyőrben rendezett gyártók, felhasználók 
tanácskozása és a Magyar- Vas- és Acélipari Egye
sülésben rendezett hasonló konferencia. E tanács
kozások tapasztalatát felhasználva ez év első felé
ben országos szintű gyártók—felhasználók tanács
kozást tartunk, amelynek szervezésébe bevontuk 
a legjelentősebb felhasználókat képviselő többi 
MTESZ tudományos egyesületeket is.

1982-ben az átlagosnál több nagyrendezvényük 
volt, a legfontosabb a VIII. Országos nyersanyag
gyártó és acélgyártó konferencia, amelyet Bala- 
tonszéplakon tartottak.

Nemzetközi kapcsolataik már-már hagyományos 
angol, francia, NSZK-beli, osztrák és svéd, vala
mint japán és lengyel egyesületekhez fűződnek. 
E kapcsolatokat a jövőben elsősorban céltanul- 
mányutak szervezésével kívánják bővíteni. Je 
lentős szakmai eredményként kell elkönyvelni- 
hogy olyan nemzetközi nagyrendezvényeken hang
zottak el magyar előadások, mint pl. a IV. nem, 
zetközi vaskohászati kongresszuson Londonban 
és a VII. nemzetközi vákuummetallurgiai konfe
rencián Tokióban.

Szakosztályi szinten a társadalmi élet csak né
hány szakcsoport szakmai előadással egybekötött 
klubdélutánjára korlátozódott, ugyanakkor a helyi 
szervezeteknél rendszeresek a szakmai előadások- 
fal egybekötött társadalmi jellegű összejövetelek.

A fémkohászati szakosztály különösen nagy 
súlyt helyezett a szakosztályi munka decentralizá
lására, az egységes irányelvek szerinti feladat 
meghatározására, valamint a helyi szervezetek és 
szakcsoportok munkájának a támogatására. Részt 
vettek a ,,Gazdaságos anyagfelhasználás és a tech
nológiák korszerűsítése” c. program véleménye
zésében és a készáru szakcsoport szakértői, mint 
már említettem ,,Az alumínium készáru felhasz
nálás terüléti és jellemző termékei” címmel nagy- 
jelentőségű tanulmányt dolgoztak ki. Kiemelten 
foglalkoztak az alumínium fólia előtermék minő
ségfejlesztésével és a Magyar Alumíniumipari 
Tröszt számítógépes programjának megvalósulási 
kérdéseivel. Részt vettek a rézhulladék feldolgozá
sának korszerűsítését célzó beruházás előkészíté
sében és a hazai pénzérmegyártás kidolgozásában 
is.

A legfontosabb rendezvényeik a VIII. ritkafém 
konferencia volt Budapesten és a 2. nemzetközi 
alumíniumpigment szimpózium, Kecskeméten.

A nemzetközi együttműködés terén a szocialista 
országokkal meglevő eddigi kapcsolatot a kiala

kult szinten tartották és előrehaladt stádiumban 
van a megfelelő osztrák szervezettel történő kap
csolat kialakítása is.

A szakosztály, területét érintő szakcikkeket,- 
részben a BKL Kohászat c. lap fémkohászati ro
vatában, részben a Magyar Alumíniumipar c. lap 
ban jelentet meg. A szakosztály vezetése a fémko- 
hászti rovatot a főszerkesztő bevonásával 1982-ben 
egy alkalommal tárgyalta meg.

Az öntödei szakosztály egyesületünk egyik leg
aktívabb szakosztálya. A munkaprogramnak meg
felelően a következő műszaki fejlesztéssel, kutatás
sal, termeléssel kapcsolatos célokat tűzték ki:

— az öntödei olvasztástechnológiában az ener 
giatakarékos eljárások elterjesztése;

— a szintetikus nyersvasgyártás hazai megoldá
sával kapcsolatos munkában való részvétel;

— a korszerű, kis hulladékhányadú öntvényelő- 
állítási technológiák terjesztése;

— az öntödei segédanyaghelyzet felülvizsgálata 
az ellátás hşzai forrásainak feltárása.

A célok eléréséhez a szakosztály szervezetének 
a fejlesztését határozták el és a meglevő három 
szakcsoport mellé még négyet alakítottak. Ezek: 
a vasöntő szakcsoport, az acélöntő szakcsoport, 
a formázástechnológiai és segédanyag szakcsoport, 
valamint a karbantartó és üzemeltető szakcsoport.

Rendezvényeik közül kiemelkedik a Székesfe
hérváron tartott X. magyar öntőnapok, ahol meg
vizsgálták öntészetünk problémáit, az ágazat hely
zetét, népgazdasági szerepét.

Ugyancsak nagy súlyt helyeztek a szakmunkás-, 
a technikus- és a mérnöktovábbképzésre és több 
javaslatot dolgoztak ki a képzés hatékonysága 
növelésére is. Igen aktívan dolgozott a szakosztály 
ifjúsági bizottsága, különösen a nagyrendezvények 
szervezésében és lebonyolításában működtek közre, 
de számos önálló programot is szerveztek.

Az öntészettörténeti és múzeumi szakcsoport 
folytatta a rendszeres kutató, feltáró és feldolgozó 
munkát.

A szakosztály 1982-ben új helyi szervezettel is 
gyarapodott, létrejött a Baján és környékén mű
ködő fémöntödék szakembereinek csoportja. Mun
kájukhoz e helyről is sok sikert kívánunk.

Nemzetközi kapcsolataik 1982-ben is széles körű
ek voltak, elsősorban a jugoszláv, az osztrák és a 
csehszlovák kapcsolatok kiemelése érdemes.

Az egyetemi osztály az egyesületen belül szak
osztályi rangban, de azoktól eltérő célkitűzések 
megvalósításáért tevékenykedik. A tagság — ösz- 
szetétele alapján — szakmailag a szakosztályokhoz 
kapcsolódik. Mint egyetemi osztálynak azonban 
elsősorban az a feladata, hogy az egyetem hall
gatóit megbízható, lelkes, áldozatkész egyesületi 
tagokká nevelje. Segítse az Egyesület oktatással 
kapcsolatos célkitűzéseinek a megvalósítását, ve
gyen részt az ifjúsági bizottság és az oktatási bi
zottság munkájában és aktívan működjék közre 
az egyetemi és főiskolai beiskolázási problémáknak 
a megoldásában.

Örömmel állapítható meg, hogy az egyetemi 
osztály 1982. évi működésében — a korábbi évek
hez képest — határozott előrelépés tapasztalható
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Tevékenységük aktívabbá, szervezettebbé vált, 
kapcsolatuk a szakosztályokkal kiszélesedett, be
felé fordulásuk csökkent.

Az egyetemi osztály 1982. évi több rendezvénye 
közül ki kell emelni a múlt évi, 70. közgyűlésünk 
szervezésében való részvételét, amely közgyűlést 
— amint azt a jelenlevők tudják — a Nehézipari 
Műszaki Egyetemen tartottuk.

Sok a bányászat—kohászat hagyományápolá
sának jegyében tartott összejövetelt is rendeztek, 
illetve vettek azokban részt.

Itt jegyzem azt is, hogy bár nem mindig az 
Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egye
sület neve alatt, de Egyesületünk célkitűzéseivel 
teljes mértékben összhangban több, a bányászat 
történeti és szakmai múltjával kapcsolatos kiad
vány jelent meg, a közelmúltban a Nehézipari 
Műszaki Egyetemen. Ezt a gyakorlatot, mint ed
dig, úgy ezután is teljes mértékben támogatni 
kívánjuk.

Az egyetemi osztály nemzetközi kapcsolatai 
elsősorban a külföldi hasonló egyetemekkel már 
kiépített kapcsolatokon alapulnak. Ezt az osztály 
a múlt évben is a koróbbi gyakorlatnak megfelelő
en ápolta.

Tisztelt Közgyűlés!

Nemzetközi kapcsolatainkban továbblépésről 
számolhatunk be. A már meglevők mellett felvet
tük az érintkezést — amint azt már említettem — 
az angol bányamérnökök egyesületével és együtt

működési megállapodást írtunk alá, amely deviza- 
mentes cserét is előirányoz.

Előzetes együttműködési tárgyalást folytat
tunk az osztrák fémkohászok egyesületével is. 
Az együttműködés a szakmai rendezvényeken 
— meghatározott létszámmal — kölcsönös díj - 
mentességet biztosítana, valamint devizamentes 
cseretanulmányutak is lehetségesek.

Kapcsolatot teremtettünk az NSZK-beli fém
kohász- és bányamérnökök egyesületével, mindkét 
részről együttműködési szándékukat fejezték ki, 
ezért 1983. évi programunkban már a személyes 
kapcsolatfelvételt is előirányozhattuk.

Tovább fejlődtek a vaskohászati szakosztály 
angol, NSZK, osztrák és japán kapcsolatai is, 
amelyeket az 1981. évi nagy tisztaságú acél 
(Clean Steel) konferencia sikere alapozott meg.

1982-ben jelentősen erősödött a külföldi utazá
sok fegyelmezett előkészítése és lebonyolítása. 
Meg kell azonban említeni, hogy az OMBKE és az 
MTESZ munkáját összehangoltabbá, az utazási 
terveket pontosabbá lehetne tenni, ha időben jobb 
rendezvény-nyilvántartás állna a rendelkezésünkre. 
Ez az évközi módosítások számát és az átfutási 
időt tovább csökkenthetné.

A kiutazók számát értékelve (2—4. táblázatok), 
megállapíthatjuk, hogy 1981-hez viszonyítva egy
értelmű fejlődésről számolhatunk be annak elle
nére, hogy a konferenciák részvételi és utazási 
költségei, a szállodai költségek és a napidíjak is 
emelkedtek. Ezt azok a nemzetközi egyiittműkö-

2. táblázat
Kimutatás az OMBKE 1982. évi külföldi útjairól (Szakosztályok, országok, fők létszáma)

Ország ICSOBA 
Bp. V.

E gy. oszt. K özpont 
B p.“ V. Bp. V.

%
B ányászati 
Bp. V.

Olaj b án y á 
szati 

Bp. V.

V askohá 
szati 

Bp. V.

F ém kohá 
szati 

Bp. V.
Ö ntödei 

Bp. V.

B ulgária 2 3 2 2 7 4 3 1

Csehszlovákia 5 1 14 6 11 4 7 7 8 8 2

Lengyelország 1

N D K 3 2 1 3 1 9 8 14 6 11 21 17 6 2

Roi nánia 1

Szovjetunió 2 11 7 3 3 4

Jugoszláv ia 3 2 1 5 9 7 16 7 3

Olaszország 1

Spanyolország 1

Anglia 1 2 4

A usztria 2 3 1 2 1

Svájc 1

NSZK 2 3 1 2

USA 2 1 1

Ja p á n 2

Ö sszesen: 10 31 20 73 61 59 34
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Kimutatás az OMBKE 1982. évi szocialista útjairól pénzügyi vonatkozásban
3. táblázat

Szakosztály K eret Felhasználva M egtakarítás K eret-tú llépés

K özpont 136 0 0 0 ,- - F t 106 472,20 F t 29 527,80 F t
B ányászati 320 0 0 0 ,- - F t 251 302,98 F t 68 697,02 F t
Olaj bányászati 180 0 0 0 .- - F t 197 686,11 F t 17 686,11 F t
V askohászati 200 0 0 0 ,- - F t 202 628,88 F t 57 371,12 F t
fém k o h ásza ti 148 0 0 0 ,- - F t 199 101,56 F t 51 101,56 F t
Ö ntödei 196 0 0 0 ,- - F t 165 598,21 F t 30 401,79 F t

Ö sszesen: 1 240 0 0 0 ,- - F t 1 122 789,94 F t 185 997,73 F t 68 787,67 F t
M arad v án y : 117 210,06 F t

1. táblázat
Kimutatás az OMBKE 1982. évi tőkés útjairól pénzügyi vonatkozásban

Szakosztály K eret Felhasználva M egtakarítás K eret-tú llépés

K özpont 80 000,— F t  . 69 784,30 F t 10 215,70 F t
B ányászati 40 000,— F t 38 113,57 F t 1 886,43 F t
Olaj bányásza t 36 000,— F t 37 982,46 F t l 982,46 F t
V askohászat 40 000.— F t 36 658,60 F t 3 341,40 F t
fém k o h ásza ti 20 000.— F t 15 345,90 F t 4 654,10 F t
Ö ntödei 44 000,— F t 54 562,47 F t 10 562,47 F t

Ö sszesen: 260 000,— F t 252 447,30 F t 20 097,63 F t 12 544,93 F t
M arad v án y : 7 552,70 F t

dési kapcsolataink tették lehetővé, amelyekben 
a devizamentes cseréket sikerült biztosítanunk.

Szocialista országokba az 1981. évi 270 fővel 
szemben 291 fő utazott, míg csoportos szervezés
ben 40 fő vett részt (5. táblázat). Tőkés és fejlődő 
országokba 1981-hez képest 1 fővel többet, 33 
főt sikerült kiküldeni, ezen kívül utazási irodák 
szervezésében további 32 fő vett még részt tanul
mányúton (6. táblázat). Cserekapcsolataink fejlő
dését, konferenciáink látogatottságát jelzi, hogy 
szocialista országokból az 1981. évi 166 fővel szem
ben 329 főt (7. táblázat), tőkés és fejlődő országok
ból a 326 fővel szemben 451 főt fogadtunk (8. táb
lázat). Az 1982. évi, az MTESZ által jóváhagyott 
utazási keretet csak azért nem tudtuk teljes összeg
ben felhasználni, mert 1982 szeptember közepén, 
a takarékossági intézkedések következtében, az 
eddig fel nem használt tőkés utazási keretet zárol
ták, valamint a Lengyelországba tervezett utak 
nem voltak realizálhatók.

Az MTESZ nemzetközi kapcsolatok bizottságá
gának (NKB) Egyesületünk nemzetközi kapcsola

tok bizottságának vezetője aktívan tagja. Az 
MTESZ NKB-ben történtekről a bizottság tagjait 
rendszeresen tájékoztatja, így a határozatok és 
irányelvek gyakorlatunkba való gyors átültetése- 
biztosított. Az MTESZ illetékesei az OMBKE nem 
zetközi tevékenységét elismerik, részben ennek volt 
az eredménye az is, hogy bár egyesületünk tag
létszáma az MTESZ egyesületei között nem a leg
nagyobb, mégis 1983-ra részünkre a legmagasabb 
utazási keretet hagyták jóvá az összes MTESZ 
tagegysületek között.

Tisztelt Közgyűlés!
Említettem, hogy Egyesületünk valamenni szer

vezetében az aktivitás örvendetes fokozódásáról 
számolhatunk be. Ezt elmondhatjuk az elnökségi 
bizottságok tevékenységéről is.

Mindenekelőtt szeretném bejelenteni, hogy elnök
ségünk a korábbi 11 állandó bizottság mellett 
12.-ként 1982. szeptemberében megalakította a 
tájékoztatási bizottságot. E bizottság feladata 
Egyesületünk tájékoztatási és propaganda tevé-

Kiutazások a szocialista országokba 1982. cvbdn
5. táblázat

Országba

D ev izás ill. 
F t-os ú t fők 

szám a :

Cserealapon
Szervezeti csere egyesületi csere 

fő/nap  fő/nap

V endéglátás 
fők szám a: Egyén i

Ossz.

Csopor
tos

szám a 
fők sz.

Egyén i 
és esop. 

^  ossz. 
főkkonf. egyéb konf. egyéb konf. egyéb konf. egyéb

SZU 26 2/10 28 28
B ulgária 11 14 2/9 2/8 29 29
Lengyelország 1/5 1 1
N D K 60 42 102 30 142
Csehszlovákia 22 48 8/33 1 79 79
R om ánia f 1 1
Jugoszlávia 2 20 20 49 51
E gyéb

Ö sszesen: 291 331
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Jelenleg nyomdában van Roznai István tagtár
sunk Magyar bányászati és kohászati érmek c. kö
tete, ugyancsak az Egyesület belső kiadványa
ként. Nyomdai előkészítés alatt áll Agricola: 
A bányászatról és a kohászatról c. műve — amely
nek kiadásáról Molnár László tagtársunk a múlt 
évi közgyűlésen már tájékoztatást adott —, vala
mint az Egyesületünk 1972—1982 közötti törté 
netét bemutató kiegészítő kötet is összeállítás alatt 
áll. Ugyancsak a közeljövőben kerül kiadásra a 
Borsodi Szénbányák Péch Antal miniatűr könyv
gyűjtők klubjának gondozásában Egyesületünk 
elnökének a 70. jubileumi közgyűlésen a 90 éves 
évforduló alkalmából elmondott ünnepi beszéde.

Egyesületünk lapjairól elmondható, hogy azok 
megjelenési időpontja az elmúlt évekhez képest 
javult. A lapok kéziratellátottsága nagyon jónak 
mondható, laponként 1/2—1 ív közötti. A népgaz
dasági célú, á gyakorlati eredményeket és az el
méleti kutatások eredményeit bemutató cikkek 
aránya megfelelő. Az egyesületi élet eseményeit 
lapjaink ugyancsak bőséges terjedelemben ismer
tetik. Érintett szakosztályaink nagy figyelemmel 
kísérik a lapok szerkesztését és ezzel sok segítsé
get nyújtanak főszerkesztőink és szerkesztőink 
nehéz munkájához. Egyesületünk elhelyezési kö
rülményei sajnos, mindeddig nem tették lehetővé, 
hogy szerkesztőink munkakörülményein javíthas
sunk, így tevékenységük különösen elismerésre 
méltó. Lépéseket tettünk szerkesztőink 15 éve 
változatlan anyagi elismerésének a javítására is. 
Bár ezen a téren értünk el kisebb eredményeket, 
továbbra is egyik célkitűzésünk, hogy szaklapja
ink szerkesztőinek munkakörülményeit és anyagi 
elismerését a körülményekhez, lehetőségekhez ké
pest javítsuk.

Mint ismeretes, Egyesületünk keretében, mint 
az elnökség egyik speciális bizottsága, fejti ki a 
tevékenységét az ICSOBA Bizottság, úgyis mint 
egy nemzetközi szervezet része, de külön ügyrend 
és alapszabály szerint.

Az ICSOBA bizottság több, jelentős, nagysikerű 
rendezvényt tartott a kéntartalmú bauxitok ki- 
termélése és feldolgozása, a timföldgyártás, az 
alumíniumkohászat és általában az alumínium- 
ipar területéről. Nemzetközi tevékenysége külö
nösen kiemelkedő. Nyugodtan mondhatjuk, hogy 
a nemzetközi bizottságon belül is meghatározó 
jelentőségű. Ez évben ünnepli az ICSOBA fenn
állásának 20 éves évfordulóját, ennek jegyében 
kerül sor az ICSOBA Y. kongresszusának a meg
rendezésére is, ez évben Zágrábban.

Az évforduló alkalmából ezúton is kifejezzük 
elismerésünket az ICSOBA nemzetközi bizottsága 
eddigi tevékenységéért, és sikereket kívánunk 
a bizottság további munkájához.

Végezetül bejelentem a tisztelt közgyűlésnek, 
hogy Egyesületünk hivatali apparátusát tíz éven 
át vezető tagtársunk, Szabó Csaba, 1983. január 
1-től a MTESZ központi szervezetében folytatja 
további tevékenységét és titkárságunk vezetését 
— az MTESZ állományban — dr. Bakó Károly, 
választott főtitkárhelyettes vette át. Szabó Csaba 
tagtársunknak ezúton is köszönetünket fejezzük

ki tíz éves lelkiismeretes munkájáért és további 
sikereket kívánunk neki új beosztásában is.

Dr. Bakó Károly főtitkárhelyettesnek pedig 
gratulálunk kinevezéséhez és kívánjuk, hogy 
Egyesületünk érdekében e beosztásban is ugyan
olyan eredményesen működjék, mint amilyen 
munkát végzett társadalmi munkásként. Köszö
nöm figyelmüket. (Taps)

Soltész István elnök ezután Bándi József közgaz
dászt, az ellenőrző bizottság vezetőjét kérte fel a 
bizottság jelentésénék előterjesztésére.

Az ellenőrző bizottság jelentése

Tisztelt Közgyűlés!

Az ellenőrző bizottság az alapszabály előírásá
nak megfelelően megvizsgálta egyesületünk 1982. 
évi pénzügyi gazdálkodását és azt kiemelkedően 
eredményesnek és szabályosnak találta (7. kép).

Az 1982. évi pénzügyi mérleg főbb adatai a kö
vetkezők :

1981-hez viszonyítva
Bevétel 23 307,0 eFt 155,3 %
Kiadás___________18 575,7 eFt______ 129,9 %
Egyenleg +4 731,3 eFt 665,7 %

Az 1982. évi tervelőirányzataink sokkal mérsé
keltebb növekedéssel számoltak, így bevételeink 
+ 8391,7 eFt-tal, kiadásaink +3947,5 eFt-tal és 
az egyenleg +344,4 eFt-tal haladták meg az elő
irányzatot.

7. kép. B andi József az ellenőrző bizottság jelentését 
ismerteti
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A bevételek jelentős emelkedését vizsgálva meg-' 
állapítottuk, hogy az legnagyobbrészt a rendezvé
nyek és megbízásos munkák bevételi növekedésé
ből származik. A rendezvények bevétele 12 425,5 
eFt, 92,4 %-os emelkedés 1981-hez viszonyítva. 
A megbízásos munkákból 2315,3 eFt volt a bevétel, 
itt szembetűnő, hogy a tervelőirányzatban csak 
150 eFt-t terveztünk, tehát a munkák nagyrésze 
csak a tervidőszak közben került programba.

Jelentős volt egyesületünk éves tőkés-deviza 
bevételének alakulása is, 6128,5 eFt bevétel
65.7 %-kal haladta meg az 1981. évit. Ez a deviza- 
bevételt, tekintettel arra, hogy a Magyar Nemzeti 
Bank a devizabevétel 13 %-át a MTESZ tőkés 
utazásainak fedezetére visszatéríti, ez évi deviza 
bevételeink után 796,7 E F t jár vissza tőkés uta 
zásokra. A rendezvények közül pénzügyi eredmé
nyessége miatt is kiemelésre méltó több rendez
vény, így: a kőolaj-, földgáz- és vízbányászati 
szakosztály rendezésében lezajlott XVIII, olaj
bányászati vándorgyűlés 2549,4 eFt bevételt,
1699,9 eFt kiadást, +849,5 eFt-os egyenleget 
eredményezett, a devizabevétel 1780 eDFt-ot tett 
ki.

A bányászati szakosztály által rendezett IMWA 
VIII. bányavízvédelmi konferencia 1792,4 eFt be
vételt és ugyanennyi kiadást eredményezett. Je 
lentős volt azonban a deviza bevétele, 762,3 eDFt.

Ugyancsak a bányászati szakosztály rendezte a 
miskolci bányagépészeti kiállítást 1829,5 eFt be
vétel és 2072,6 eFt kiadással, bár ráfizetéses ren
dezvény volt — 243,1 eFt értékben — kiemelkedő 
volt azonban a devizabevétel 1826,5 eDFt érték
ben.

A vaskohászati szakosztály által rendezett 11. 
kohászati anyagvizsgáló napok 1223,7 eFt bevé
telt és 935,0 eFt kiadást eredményezett 288,7 eFt 
pozitív eredménnyel. A tőkés-deviza bevétel 469,3 
eDFt volt.

Ugyancsak a vaskohászati szakosztály rende
zésében és a GTE bevonásával zajlott le a ,,25. 
magyar színképelemző vándorgyűlés”, amelynek 
bevétele és a kiadása egyaránt 1397,7 eFt-t tett 
ki. A devizabevétel pedig 661,2 eFt-ot.

A fémkohászati szakosztály alumínium pigment 
konferenciája 811,6 eFt bevétel és 707,3 eFt kia
dás mellett zajlott le és a 104,3 eFt pozitív egyen
leghez 289,6 eDFt bevétel is járult.

Az öntödei szakosztály rendezvénye volt a 
X. magyar öntő napok 627,9 eFt bevétellel és
410.7 eFt kiadás mellett 217, 2 eFt tiszta ered
ményt hozott, a devizabevétel 108,6 eFt.

Ki kell még emelni a gyártmányismertetők
922,2 eDFt bevételét. Úgy látszik, hogy a tőkés 
cégek részére egyesületünk, jelentős ipari háttere 
miatt megfelelő reklámfórum, ez indokolja a közel 
1 millió DFt-os bevételünket.

A rendezvények magas gazdasági eredményeinél 
ki kell emelni a szakosztályok jó szervező és lebo
nyolító munkája mellett a titkárság kiemelkedő, 
eredményes munkáját a nagyvolumenű pénzügyi 
tervezési és elszámolási feladatoknál.

A bevételek közül ki kell emelni a tagdíjbevéte
leket, bár ezek összege eltörpül a rendezvények 
bevétele mellett, de évről-évre állandó magas

szintje arról tanúskodik, hogy Egyesületünk egyéni 
és jogi tagjai jelentős anyagi áldozatot hoznak az 
egyesületi munkák támogatására. Az egyéni tag- 
díjbevétel 1851,8 eFt (az előző évihez azonos 
szintű), a jogi tagdíj beyétel 2185,8 eFt volt, mint
egy 30 %-kal magasabb az előző évinél.

Az anyagi áldozatvállalás szép példáját adják 
bázisvállalataink és intézményeink, amikor jelen
tős támogatásukkal lehetővé teszik szaklapjaink 
változatlan terjedelemben történő megjelenését. 
Egyesületi szaklapok támogatására 3336,6 eFt-t 
bevételeztünk, azonos szinten mint 1981. évben.

Egyesületünk közel 19 millió Ft-os kiadásait 
vizsgálva, értelemszerűen ketté kell választani; 
a rendezvények és a működés költségeire. Az összes 
kiadásból 12 millió a működési költségekre esik. 
Ezek az összegek az előző évhez, a rendezvények
nél 6 millió növekményt, a működésdél 2 millió 
csökkenést mutatnak.

Az MTESZ tervezési szabályzata a rendezvények 
kiadási előirányzatát rugalmasan kezeli, így több
let rendezvényi bevételeknek megfelelően a kiadási 
előirányzatokat is túl lehet lépni. Az 1982. évi 
rendezvények, megbízásos munkák, tanfolyamok 
bevétele összesen 14 664,8 eFt-ot tett ki és a kia
dásra 11 682 eFt-ot. így pozitív egyenleggel zá
rult, + 2981,9 eFt-tal. (Ez a tervvel szemben 
+ 904,3 eFt többletet hozott.)

Elmondhatjuk, hogy a rendezvények tervvel 
szemben mutatkozó többlet kiadása pozitív ered
ményhez, bevételi többlethez vezetett.

A működési kiadások az előirányzattal szemben
2013,5 eFt megtakarítást mutatnak, ez a tény 
arra utal, hogy éves gazdálkodásunkat, a költség- 
vetési előirányzatokat szem előtt tartva, a taka
rékossági szempontok érvényesítésével folytat
tuk. Ha azonban a megtakarítások részleteit 
vizsgáljuk nem ilyen egyértelműen pozitív az 
eredmény. A megtakarítás legnagyobbrészt a kö
tött gazdálkodás alá tartozó — jutalmazás, repre
zentációs — keretekkel szemben jelentkezik, 
holott a tervezés időszakában pont ezeknél a té 
teleknél legnagyobb a feszültség. így például a 
bázis szemléletű tervezés mellett egyre nehezebben 
lehetett kielégíteni az öt szakosztály, az egyete
mi osztály, 50 helyi csoport növekvő szervezeté
nek jogos reprezentációs-keret igényét. Az itt 
mutatkozó megtakarítás 25 eFt. A jutalmazás 
előirányzatával szemben 88,8 eFt, egyéb személyi 
kiadás rovata 34,3 eFt a megtakarítás, jobban 
mondva a lehetőség ki nem használása, mert biztos 
lettek volna jogos igények a kimagasló társadal
mi munkát végzők jutalmazására is. Az ellenőrző 
bizottság vizsgálta ezeknek a keret-kihasználat
lanságoknak az eredőjét a tervezési rendszerünk 
merevségében, rugalmatlanságában látja. Java 
soltuk az elnökségnek új tervezési rendszer beve
zetését, ennek bevezetésével egyidejűleg a féléves 
tényszámok alapján a tervmódosítások, illetve ke
retátcsoportosítások végrehajtását. Ezeknek a 
munkáknak előfeltétele a megfelelő információs 
rendszer, a MTESZ által könyvelt pénzügyi ada
tokról. A MTESZ a gépi adatfeldolgozás bevezeté
sével sokat javított az adatszolgáltatáson, rend
szeresen megkapjuk a költségvetési részletesében
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a tény számokat. Problémák a helyi csoportok 
megyei tényszánokban kimutatott adatainál je
lentkeztek, mivel az adatszolgáltatás csak egye
sületi szintű és nem lehet megállapítani, hogy azok 
melyik szakosztályhoz tartozó helyi csoportokra 
vonatkoznak. Többször kértük a MTESZ gazda
sági titkárságát az adatszolgáltatás, illetve a gépi 
adatfeldolgozás további részletezésére. Egyelőre 
gépi feldolgozási korlátok miatt nem tudták vál
lalni. Belső szervezéssel, illetve adatszolgálta
tással kell ezt a hiányosságot áthidalni, mivel az 
átfogó operatív pénzügyi gazdálkodás nem nél
külözheti a nagy számú helyi csoportok pénzügyi 
tényszámait.

A reprezentációs költségek jelenleg érvényes 
bázis szemléletű tervezése és elszámolása nem fe
lel meg a MTESZ-ben tömörült társadalmi egye
sületek igényeinek. Támogattuk az MTESZ gaz
dasági titkárságának a normatív reprezentációs 
költség gazdálkodás bevezetésére vonatkozó ja 
vaslatát. Az ülések és a résztvevők számához iga
zodó reprezentációs költségkeret sokkal jobban 
megfelel egyesületünk állandóan növekvő szer
vezetének. Oly értelmű javaslatot is tettünk, 
hogy az egyéni tagdíjbevétel bizonyos hányadát 
(5—10 %) mentesítsék a reprezentációs költségek 
kötöttsége alól. A jelenleg érvényes szabályozós 
megváltoztatását az MTESZ vezetősége a Pénz
ügyminisztériumtól kérte. Egyesületünk feladata, 
hogy a szabályos és takarékos gazdálkodás mellett 
tervszerű és operatív évközi beavatkozással bizto
sítsa a jogos igények kialégítését, a jutalmazási 
és reprezentációs keretek jobb kihasználásával.

Tisztelt Közgyűlés!
Az elmondottakkal vázlatosan ismertettem 

Egyesületünk 1982. évi pénzügyi eredményeit és 
a felmerült problémákat, kérem az ellenőrző bi
zottság jelentésének elfogadását. Jó szerencsét/

A főtitkári beszámoló és az ellenőrtő bizottság 
jelentésének elhangzása után Soltész István elnök 
a következő szavakkal emelkedett szólásra.

Tisztelt Közgyűlés!

A főtitkári beszámolót és az ellenőrző bizottság 
jelentését együttesen, szoktuk megvitatni, ezt 
megelőzően azonban be kell jelentenem, amennyi
ben indítvány is érkezett.

Bejelentem, hogy indítvány nem érkezettt 
Kérem, ha a beszámolóval, illetve a jelentéssel 
kapcsolatban kérdés, vagy észrevétel volna, most 
tegyék meg.

Hozzászólás

Horváth Gyula oki. kohómérnök
Tisztelt Közgyűlés!

Felszólalásomban a főtitkári beszámolóhoz, de 
szeretnék Ürmössy vezérigazgató elvtárs előadá
sához is csatlakozni. Az 1982-es év a vaskohásza
tot világszerte kedvezőtlenül érintette. A bekövet
kezett válság hatására a fejlett tőkés országok
ban, de hazánkban is, kevesebb acélt termeltek és 
megnehezültek a nemzetközi piaci értékesítési 
lehetőségek is. Az iparág jövedelmezőségének fenn

tartása a vezetőktől és a vállalatok műszaki
gazdasági értelmiségétől jelentős erőfeszítéseket, 
új kezdeményezéseket követel. A kezdeményezés 
— a megváltozott körülményeket figyelembe 
véve — a célkitűzések megvalósításának elősegí
tése az OMBKE tagságával szemben is fokozott 
követelményeket támaszt.

Szakosztályunk már 1982-ben törekedett az 
iparágat sújtó válság ellensúlyozásának elősegí
tése' érdekében — az Egyesület sajátos lehető
ségeit figyelembe véve — újszerű kezdeményező 
módszerek alkalmazására és a vállalati célkitűzé
sek megvalósításának elősegítésére.

Szakmai munkánkban legfontosabb célkitűzé
seink között szerepelt az anyag- és energiagazdál
kodás fejlesztése, az új acélgyártó és finomító el
járások alkalmazásába vétele hatásának eredmé
nyes alkalmazása a termékek minőségének és ver
senyképességének javítása.

Ezek szem előtt tartásával rendeztük meg a 
XI. kohászati anyagvizsgáló napokat, a II. óno
zott lemez szimpóziumot, a IV. acélcsőgyártó 
szemináriumot,a XXV. színképelemző vándorgyű
lést, és a VIII. országos nyersvasgyártó és acél
gyártó konferenciát.

A felsorolásból látható, hogy szakosztályunk te
vékenysége az elmúlt évben is rendszeres volt, 
a megtárgyalt témák mindegyike közvetlen kap
csolatban van a vaskohászati vállalatok tevékeny
ségével, ajánlásainkkal pedig, melyet minden kon
ferencia után megtettünk, a legfontosabb elada
tok megoldására irányítottuk felsőbb hatóságaink 
és az illető vállalatok vezetőinek figyelmét.

Meg kell említenem a nemzetközi együttműkö
désből kiemelkedő rendezvényt, ugyanis a múlt 
év tavaszán rendezték meg a szocialista országok 
vaskohászati egyesületeinek vezetői 5. összejövete
lét Szófiában. A minden két évben megtartott 
nemzetközi rendezvényen lényegében áttekint
jük az elmúlt időszak eredményeit, koordináljuk 
a jövő feladatait.

Az 1983. évi célkitűzéseinket hasonló elvek 
szem előtt tartásával készítettük el. Ennek kereté
ben bővíteni kívánjuk az MTESZ társegyesületei
vel kapcsolatainkat és olyan témákat kívánunk 
napirendre tűzni, melyek megoldásának elősegí
tése közvetlen hatást gyakorolhat a vaskohászat 
és a vaskohászati termékeket felhasználó iparágak 
teljesítményére.

Bejelentem, hogy Egyesületünk a komplex 
anyagtakarékossági és technológia-korszerűsítési 
program végrehajtása keretében a Gépipari Tu
dományos Egyesülettel, a Közlekedéstudományi 
Egyesülettel, az Építőipari Tudományos Egyesü
lettel és a Magyar Elektrotechnikai Egyesülettel 
közösen részt vállal és ennek kapcsán megrendezi
1983. május 13-én, az MTESZ Kossuth Lajos 
téri székházában a .vaskohászati termékeket fel
használók és gyártók tanácskozását. A rendezés
ben az IpM-mel és az OMFB-vel együttműköd- 
dünk. A tanácskozáson tervezzük megvitatni, 
hogy a hazai gyártású gépek, berendezések, esz
közök, szerszámok korszerűsítési programja, hasz
nálati értékük növelése milyen követelményeket 
támaszt a különféle vaskohászati termékek — mint
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pl. a hengerelt áruk, másod- és harmadtermékek, 
kovácsolt acéláruk, öntvények stb. — jellemzőivel 
szemben, míg a fejlődés feltételei és hogyan te
remthetők meg azok és mik a fejlődést akadályozó 
tényezők, hogyan számolhatók fel. A tanácskozás 
után javaslatokkal fogjuk segíteni az iparág veze
tését a témák megoldásában, a vállalatokat pedig 
az abban való aktív tevékenységben. A tanácsko
zást egész naposra tervezzük, ahol délelőtt folya
mán a vaskohászati termékeket felhasználó leg
nagyobb vállalatok tartják meg referátumukat, 
délután folyamán pedig a vaskohászati vállala
tok tájékoztatnák a résztvevőket fejlesztési cél
kitűzéseikről és arról, hogyan kívánják és hogyan 
tudják kielígíteni a felhasználói igényeket.

Kérem a Közgyűlést, hogy támogassa ezt a kez
deményezést és közös erőfeszítéssel valósítsuk meg 
azon elképzelésünket, mely szerint a vaskohászok 
és a vaskohászati termékeket felhasználók közö
sen elősegítsék népgazdaságunkat azon célkitű
zéseinek megvalósításában, mely szerint terméke
ink feleljenek meg a nemzetközi színvonalnak, 
exportképesek legyenek és a belföldi igényeket 
maradék nélkül ki tudjuk elégíteni. Köszönöm 
szíves figyelmüket. Jó szerencsét/ (Taps)

Soltész István elnök megköszönte a hozzászólást, 
majd felkérte dr. Pilissy Lajost, az érembizottság 
vezetőjét, hogy ismertesse a kitüntetésekre vo
natkozó előterjesztést.

Az érembizottság előterjesztése

Igen tisztelt Közgyűlés!

Nagyon kellemes programponthoz érkeztünk 
több ok miatt is. Az egyik az, hogy ez az utolsó 
előtti napirendi pontunk, a másik az, hogy mindig 
nagyon kellemes adni és ennél csak egy kelleme
sebb van, kapni.

Itt most azok az aktíváink, akik az Egyesület
ben kiemelkedő munkát végeztek, kapni fognak. 
Ebben a dologban legfeljebb az órembizottságnak 
van igen sok gondja, de azt követően az elnökség 
nek is, ti. sokkal több az az igen kiváló aktívánk, 
akiknek adni lehetne valamilyen kitüntetést vagy 
érmet, mint amennyi az alapszabály adta lehe
tőség. Hogy kis statisztikát mondjak, három 
Ipari miniszteri „Kiváló munkáért” kitüntetést 
lesz módunk átadni, amit Méhes Lajos miniszter 
elvtárs engedélyezett. 11 egyesületi emlékérmet 
hagyott jóvá elnökségünk és jubileumi alkalomból 
öt egyesületi bronzérmet lesz módunk átadni. 
Azt hiszem, hogy az igen tisztelt közgyűlési részt
vevők el fognak tekinteni attól, hogy a kitünte
tettek teljes életrajzát ismertessem, tekintettel 
arra, hogy az egyesületi működésért kap mindenki 
kitüntetést, ergo én most csak az egyesületi mun
kásságukat ismertetem, holott az illetőknek nyil
vánvaló, hogy a vállalati, állami , gazdasági 
munkájuk is kiváló.

Először a minisztériumi kitüntetettek kerülnek 
sorra.

Török Frigyes oki. fémkohómérnök, a fémkohá
szati szakosztály alelnöke, a társadalmi bizottság 
vezetője.

Egyesületünknek 1942. óta tagja. 1972-től 
napjainkig a fémkohászati szakosztály elnökhe
lyettese. Az egyesület fgyelmi bizottságának há
rom cikluson át volt elnöke. 1981—82-ben az el
nökségi érembizottság vezetője, 1982 óta a társa
dalmi rendezvény bizottság vezetője.

Egyesületünktől 1977-ben a Zorkóezy Samu 
emlékérem arany fokozatát kapta. Több évtizedes 
kimagasló egyesületi munkásságáért elnökségünk 
az Ipari Minisztérium ,,Kiváló Munkáért” kitün
tetésre terjesztette fel.

Jeszenszky István oki. könyvvizsgáló, az 
OMBKE ipargazdasági bizottságának vezetője.

Az OMBKE-nek I960 óta tagja, ettől kezdve 
már aktív is, mint a fémkohászati szakosztály 
vezetőségének gazdasági felelőse. Javaslatára jött 
létre a szakosztály ipargazdasági szakcsoportja, 
amelynek elnöke. Az 1970-ben meglakult, az el
nökség mellett működő ipargazdasági bizottság 
aktív tagja, mint a fémkohászati szakosztály 
képviselője. Közreműködött az állami szervek 
részére készített tanulmányok kialakításában. 1982 
óta a bizottság vezetője. Az OMBKE képviselője 
a MTESZ gazdaságpolitikai bizottságában.

Több évtizedes kiváló állami és egyesületi ipar- 
politikai munkásságáért javasolta az elnökség az 
Ipari Minisztérium ,,Kiváló Munkáért” kitünte
tésére.

Hangyái János oki. olajmérnök, a kőolaj-, föld
gáz- és vízbányászati szakosztály elnöke.

Az OMBKE-nek — már mint egyetemista — 
1952 óta tagja. Lovásziban egyesületi rendezvé
nyek szervezője, míg Orosházára kerülve 1962-ben 
az üzemi szakcsoport megszervezője és ennek 
1969-ig elnöke 1976-ig — megszűntéig —- választ
mányunk tagja. Ez évben választják meg az 
OMBKE kőolaj-, földgáz- és vízbányászati szak
osztályának elnökévé. Jó munkája elismeréséül 
ezt a tisztséget ma is betölti, mint második ciklu
sos. Az OMBKE —- 1976-ban — vezetésével be
kapcsolódott a Nemzetközi Gázunió (1GV) mun
kájába. Az OKGT — amelynek ő a bányászati 
igazgatója — alapvetően támogatja egyesületünk 
egyik lapját, a BKL Kőolaj és Földgáz c. szakfolyó
irat megjelenését.

Kiváló és sokéves egyesületi munkájáért kitün
tetésben még nem részesült, ezért javasoltuk szá
mára az Ipari Minisztérium ,,Kiváló Munkáért” 
miniszteri kitüntetésének odaítélését.

Ezek után következnek az egyesületi emlék
éremmel kitüntetettek.

Egyesületünk elnöksége
a Zorkóezy Samu emlékérmet adományozza
Szabó Csaba oki. tanárnak, az OMBKE volt 

ügyvezető titkárának.
Az MTESZ-hez 1971-ben került a nemzetközi 

ügyek intézésére, ahonnan 1972-ben egyesüle
tünkbe helyezték át, ahol a titkárság vezetésével 
bízták meg. Itt dolgozott 1982 végéig, mikoris 
— sajnálatunkra — az MTESZ központi appará
tusába helyezték át. Titkárságának időszaka alatt 
taglétszámunk 6000-ről 9000-re, költségvetésünk 
5 millió Pt-ról 23 millió Ft-ra nőtt. Érdeme, hogy 
a munka ésszerű szervezésével mindezt a súlyos
bodó feladatot, változatlan titkársági létszámmal
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el tudta látni. A titkárság állományában ugyanis 
két év alatt fokozatos cserét hajtott végre. Dip
lomáciai érzékével mindig nagy súlyt helyzett 
arra, hogy a társadalmi aktivisták köre elégedett 
legyen, hogy „hazajárjon” az egyesületbe. A nem
zetközi kapcsolatok fejlesztése és a nemzetközi 
részvételű nagyrendezvények szervezésében való 
munkálkodás mindig kedvelt területe volt.

Említésre méltó, hogy körültekintő tevékeny
sége következtében az OMBKE deviza-kitermelés 
ben az utóbbi négy évben rendre mgelőzte a többi 
MTESZ-tagegyesületet. Vezetésével egyesületünk 
pénzügyi egyensúlya megszilárdult. Jelenleg két, 
több nyelvű szakmai értelmező szótárunk egyik 
nak egyik szerkesztője.

Szorgalmas, hozzáértő, egyesületépítő tevékeny
ségét honorálta elnökségünk a kitüntetéssel.

Egyesületünk elnöksége
a Péch Antal emlékérmet adományozza
Óvári Antal oki. vaskohómérnöknek, a BKL 

Kohászat főszerkesztőjének.
Az OMBKE-nek 1938 óta tagja. 23 éven át 

Ózdon működött. Budapestre helyezése után 
1960 óta intenzíven bekapcsolódott az egyesületi 
munkájába: 1960—33 között a vaskohászati szak
osztály titkárhelyettese és a Kohászati Lapok 
szerkesztő bizottságának tagja. Az 1963—66-os 
ciklusban Egyesületünk főtitkára, majd 1966-tól 
napjainkig — tehát immáron 17 éve — a BKL 
Kohászat főszerkesztője. Előbbi funkciói követ
keztében elnökségünknek 20 éve folyamatosan 
tagja. Egyesületünk 80 éves jubileuma alkalmából 
megjelent Évkönyv szerkesztője, és ő szerkeszti 
a most kiadásra kerülő pótkötetet is.

1966-ban Mikoviny Sámuel emlékérmet, 1973- 
ban pedig MTESZ díjat kapott. Sok felelősséggel 
járó, szak- és emberismeretet kívánó, fáradságos, 
főszerkesztői és 23 éves folyamatos sokirányú 
tevékenységét ismeri el elnökségünk a kitünte
téssel.

Egyesületünk elnöksége
a Sóltz Vilmos emlékérmet adományozza

Selmeczi Béla okl.fémkohómérnök, külkereskedel
mi közgazdasági mérnöknek, az elnökségi alapsza
bály bizottság vezetőjének.

Egyesületünknek ő is 1938 óta tagja. 1953— 
54-ben a vaskohászati szakosztály elnöke, az 
I960—63-as ciklusban az OMBKE főtitkára, 
1965-től megszűntéig a választmány, napjainkig 
a BKL Kohászat szerkesztő bizottságának tagja.
1970—81 között a vaskohászati szakosztály veze
tőségének és az alapszabály bizottságnak a tagja. 
Utóbbinak 1981 óta vezetője. Egyesületünknek 
több MTESZ bizottságba (nemzetközi kapcsola
tok, történeti, alapszabály) delegált tagja.

Társadalmi munkájáért 1963-ban a Zorkóczy 
Samu emlékérem arany, 1978-ban bronz-fokozatát 
kapta. Egyesületünknek tiszteleti tagja.

Az éppen három évtizedes egyesület-építő, 
szakadatlan és igen sokirányú tevékenységéért 
adományozta számára elnökségünk a kitüntetést.

Egyesületünk elnöksége
a Péch Antal emlékérmet adományozza
Szűcs Imre oki. bányamérnök, bányaipari gaz

dasági mérnöknek, a bányászati szakosztály tit 
kárának.

Egyesületünknek 1953 óta tagja. Még Rév
fülöpön megszervezi az ásványbányászat első 
helyi csoportját, aminek 1959-ben első titkára 
1964-ig. Budapestre helyezése után azonnal bele
kapcsolódott a bányászati szakosztály munkájába. 
Ennek 1966-ban már vezetőségi tagja, a nemzetkö
zi kapcsolatok felelőse. Kiemelkedő érdemeket 
szerzett a szocialista országokkal való kapcsolatok 
kiépítésében és fejlesztésében (lengyel, csehszlo
vák, bolgár és jugoszláv). 1972—76 között az el
nökségi nemzetközi kapcsolatok bizottságának 
a vezetője, 1976-ban a bányászati szakosztály 
titkárhelyettesévé, majd 1981-ben titkárává vá
lasztották.

Egyesületi munkásságáért 1981-ben az Ipari 
Minisztérium „Kiváló Munkáért” kitüntetését 
kapta. Több mint két évtizedes egyesületi mun
kásságáért elnökségünk most egyesületi kitüntetés
ben részesíti.

Egyesületünk elnöksége
a Szentkirályi Zsigmondi emlékérmet adományoz

za
Kárpáty Lóránt oki. bányamérnöknek, a BKL 

Bányászat olvasó szerkesztőjének.
Egyesületünknek 1949 óta tagja. 1964 és 1976 

között a bányászati szakosztály vezetőségi tagja, 
miközben jelentős szerepe volt a tatabányai egye
sületi élet fellendítésében. A Magyar Szénbányá
szati Tröszt helyi csoportjának megalakulásától 
volt vezetőségi tagja. Jelenleg ugyanez a Központi 
Bányászati Fejlesztő Intézet helyi csoportjában 
is. Részt vesz konferenciák sikeres lebonyolításá
ban. A BKL Bányászat szerkesztő bizottságának 
1961 óta tagja, 1968-tól a lap olvasószerkesztője és 
mint ilyen sokat munkálkodik a lap színvonalá
nak emelésén, a helyes bányászati szaknyelv fej
lesztésén.

Egyesületünk elnöksége
a Zsigmondy Vilmos emlékérmet adományozza
Szakonyi Géza oki. gépészmérnöknek, a kőolaj-, 

földgáz- és vízbányászati szakosztály siófoki helyi 
szervezete társelnökének.

Egyesületünknek 1969 óta tagja. Mint a helyi 
csoport társelnöke megszervezte a vállalat szét
szórtan elhelyezkedő üzemeiben dolgozó tagtár
saink egységes szervezetbe való összefogását: 
ütőképes, szorgalmas munkát végző szervezet kia
lakítását. A nagy anyagi és szakmai sikereket fel
mutató vándorgyűléek szervezője, szekcióelnöke 
és támogatója. A vállati továbbképző tanfolya
mokat évek óta egyesületünk szervezésében vég
zik el ezzel a munkájukkal országos viszonylatban 
is kitűnnek.

Szakonyi Géza ezeken túl az MTESZ siófoki 
Intéző Bizottságának elnöke és mint ilyen hét 
tudományos egyesület helyi szervezetének ered
ményes irányítója.
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Egyesületünk elnöksége
a Debreczeni Márton emlékérmet adományozza 
Farkas Sándor old. kohómérnöknek, a KG YV 

helyi csoport elnökének.
Kezdeménezésére már 1969-ben mgalakult az 

OMBKE Kohászati Gyárépítő Vállalat helyi szer
vezete, aelynek azóta folyamatosan elnöke. K i
tűnnek a havi klubnapok megszervezésében. Már 
három ízben rendezték meg a nagy nemzetközi 
érdeklődésre is számot tartó „ívkemence anké- 
to t”. Helyi csoportjuk évente szervez hazai és kül
földi tanulmányut-akat. Működő munkabizott
ságaik vannak. Ezek közül kiemelkedik „tűzálló- 
anyagok” munkabizottságuk, amely részen pótolja 
a szakosztályi szinten visszafejlődött tűzálló anyag 
szakcsoportot.

A helyi csoport szakemberei főleg a vaskohá
szati, másodsorban az öntödei szakosztályban 
fejtik ki tevékenységüket. E két szakosztály 
nagyra értékeli a KGYV helyi szervezet tevékeny
ségét. A helyi csoport tagjai részt vesznek az Union 
International d’Electrothermie (UIE) néhány mun
kabizottságában.

Egyesületünk elnöksége 
a Péch Antal emlékérmet adományozza 
Harrach Walter oki. vegyészmérnöknek, a tim 

földipari szakcsoport titkárának, a BKL Kohászat 
fémkohászati rovata társszerkesztőjének.

Az OMBKE-nek 1949 óta tagja. 1951-ben 
megszervezi — dr. Sigmond Györggyel együtt —- 
a Magyaróvári helyi csoportot, melynek több mint 
20 éven át, távozásáig, egészen 1973-ig, titkára. 
Azóta tagja a BKL Kohászat szerkesztő bizott
ságának, 1980 óta a fémkohászat rovat társ-rovat
vezetője. 1978 óta titkára a fémkohászati szakosz
tály timföldipari szakcsoportjának.

Egyesületünkön kívül még másik három MTESZ 
tagegyesületnek is aktív tagja, ahol mindenhol a 
szeretett szakterület, a műkorundgyártás érdeké
ben fejti ki tevékenységét.

Elnökségünk több mit három évtizedes egye
sületi tevékenységéért részesíti a kitüntetésben.

Egyesületünk elnöksége 
a Wahlner Aladár emlékérmet adományozza 
Dr. Varga Ferenc oki. kohómérnöknek a mű

szaki tudományok kandidátusának
Egyesületünknek 1944 óta tagja. 1949-ben 

egyik megszervezője az önállóvá lett öntödei 
szakosztálynak, és titkára ennek 1958-ig, 1966— 
72 között pedig alelnöke. Jelentős szerepe volt 
abban 1957—58-ban, hogy egyesületünk ismét 
bekapcsolódott a CIATF munkájába. 1982-ig 
az öntödei szakosztály vezetőségének tagja. 1955— 
63 között, három cikluson át, az ÖNTÖDE c. 
folyóirat szerkesztője. 1972—76 között az OMBKE 
főtitkárhelyettese. E két időszakban tagja az el
nökségnek és évtizedeken át — megszűntéig — 
a választmánynak. Főtitkári megbízottként tagja 
az elnökségi társadalmi, alapszabály, valamint a 
történeti bizottságoknak.

Nyugdíjasként is egyik legaktívabb tagja az 
öntödei szakosztálynak. Minden kis és nagy mun
kában segít. Elnöke annak az OBMKE és az Orszá
gos Erdészeti Egyesület közötti bizittságnak,

melynek feladata az alma mater 250 éves jubileu
mának előkészítése, a diákhagyományok és az 
egyetem(ek) történetének feldolgozása, együtt
működve az illetékesekkel: a miskolci Nehézipari 
Műszaki Egyetemmel és a soproni Erdészeti és 
Faipari Egyetemmel.

Egyesületünktől 1959-ben a Zorkóczy Samu 
emlékérem arany fokozatát és 1973-ban a Kohá
szat Kiváló Dolgozója miniszteri kitüntetést kap
ta.

Elnökségünk töretlen társadalmi és tudományos 
munkásságáért adományozta a kitüntetést szá
mára.

Egyesületünk elnöksége
a Kerpely Antal emlékérmet adományozta
Dr. Károly (lyulaokl. kohómérnöknek, a műsza

ki tudományok kandidátusának, az egyetemi osz
tály alelnökének.

Egyesületünknek 1964 óta tagja. 1968—1972 
között a vaskohászati szakosztály vezetőségének 
tagja, majd 1972—76 között a vaskohászati szak
osztály és az 1972-ben önállóvá vált egyetemi osz
tály összekötője. 1976—1981-ben az egyetemi 
osztály titkára, 1981 óta alelnöke.

Egyesületi tevékenysége során számos kisebb- 
nagyobb rendezvény szervezésében vett részt. 
Munkájának azonban fő jellemvonása, hogy az 
egyetemi ifjúságot már a tanulmányi idő alatt 
igyekszik aktívan bekapcsolni az egyesületi életbe.

Kiváló egyesületi munkásságát honorá'ta az 
elnökség a kitüntetéssel.

Egyesületünk elnöksége
a Mikovny Sámuel emlékérmet adományozta
Dr. Solymár Károly oki. vegyészmérnöknek, az 

ICSOBA Magyar bizottsága ügyvezető titkárának.
Egyesületünknek 1963 óta tagja a fémkohászati 

szakosztályban. Az ICSOBA tevékenységében az
óta — az I. zágrábi kongresszus óta — vesz részt. 
Az 1969-es budapesti ICSOBA kongresszus szer
vezésében jelentős részt vállalt, ugyancsak az 
ICSOBA magyar bizottságának megalapításában 
is. 1969—1973 között — dr. Dobos György ICSOBA 
elnöki tisztsége alatt — nemzetközi konferenciák 
szervezésében vett részt. Kezdeményezője volt 
az ICSOBA emlékérem alapításának. Az ICSOBA 
magyar bizottságának alapítása óta titkára, majd 
jelenleg is ügyvezető titkára. Tudományos szer
vezője volt az ICSOBA 1981. évi, nagysikerű 
tihanyi nemzetközi konferedciájának. Kezdemé
nyezője a jugoszláv és NSZK-beli társegyesületek
kel való kapcsolatfelvételnek.

Egyesületünk elnöksége értékes munkásságáért 
adományozta számára a kitüntetést.

Ezután a bronzérmek következnek, amelyeket 
elnökségünk valamilyen jubileum alakalmából 
adományoz.

Az elsőt, amit az elnökség külön is jóváhagyott, 
a Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében működő 
helyi csoport kapja, amely f. év januárjában ün
nepelte fennállásának 25. évfordulóját.

Szilágyi Imre oki. gépészmérnök a csoportnak 
szervező, alapító titkára volt. Munkásságáért a 
jubileum alkalmából az elnökség '

a Ziorkóczy Samu emlékérem bronzfokozatát 
adományozta.
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Haladó hagyományunk az, hogy megemlékez
zünk idős tagtársainkról. Sajnos most csak egyet
len olyan tagtársat tudunk találni nyilvántartá- 
sunkan, aki 50 éves tagsággal rendelkezik, és aki
nek, alapszabályunk értelmében

a Sóltz Vilmos emlékérmet lehet átadni. Ez a 
tagtársunk

Koschatzky László bányamérnök, aki a bányá
szati szakosztály tagja.

A Zorkóczy Samu emlékérem bronz fokozatát 
adományozza az elnökség a 40 éves tagságért. 
Hogy ritkulnak soraink mutatja sajnos az, hogy 
mindössze három olyan tagtársunkat tudtuk fellel
ni, akinek ez átadható, ők a következők:

dr. Érsek Elek oki. bányamérnök, a bányászati 
szakosztály tagja,

Kemény Kornél oki. kohómqrnök, a vaskohá
szati szakosztály tagja,

Neuhoffer Ernő kohómérnök, a vaskohászati 
szakosztály tagja.

A kitüntetések átadása után Soltész István 
elnök a határozathozatalt jelentette be és felkérte 
Kassai Lajost, a határozatszövegező bizottság ve
zetőjét, hogy terjessze elő a határozati javaslatot.

A határozatszövegező bizottság előterjesztése

Tisztelt Közgyűlés!

Egyesületünk az 1982-ben Miskolcon megtartott 
70. közgyűlésén közép és hosszú távú feladatait 
nyolc pontban foglalta össze. Ezek mindegyike ma 
is él. Továbbra is fő feladatunknak kell tekinte
nünk az ország szűkös gazdasági, energia helyzeté
nek megfelelően sajátos eszközeinkkel a fejlesztési 
programok kidolgozását, megvalósítását, illetve az 
ezekben való hatékony részvételt.

Szaklapjaink elsőrendű feladata, hogy ezeket a 
célkitűzéseinket az országos elvárások jegyében 
kiemelt fontosságukhoz méltóan kezeljék.

Hangsúlyozottan kell közreműködnünk a hazai 
ásvány vagyonun к feltárásának fokozásában, a le
hetőségek kihasználásában, a hulladék energiák 
felkutatásában és hasznosításáan. Egyesületünk 
jellegénél fogva mélyítenünk kell az együttműkö
dést a bányászat és kohászat, a bányász- és ko
hásztársadalom tagjai között. A társegyesületek
kel gyümölcsöző kapcsolatokat kell kiépítenünk, 
a meglevőket ápolnunk kell a szakma nemzetközi 
szintű megismerése, az eredmények hazai alkal
mazása területén. Az egyesület munkájában to 
vábbra is a szakosztályokra, az elnökségi bizott
ságokra, az üzemi szervekben folyó munkára épít.

Közel 9000 főnyi tagságunk közös megmozdulá
sait objektív akadályok nehezítik, és ezért töre
kednünk kell a klubszerű élet kialakítására 
amelynek keretében a bányászok és a kohászok 
közös, együvé tartozásuk jegyében vitatják meg 
gondjaikat, keresik a megoldások közös útjait.

Közeledik egyesületünk alapításának 100. évfor
dulója, amelynek kellő szintű megünneplésére tag
ságunknak már ma meg kell kezdeni erőfeszítéseit. 
Célszerű lenne megvizsgálni, miként lehetne a fő

városban a klubélet megteremtésének feltételeit 
biztosítani.

Egyesületünk alapításának 100. évfordulóját 
méltató kiadványunk előkészítése 3—5 évnyi 
munkát jelent. Az ünnep fontosságára való tekin
tettel szeretném felhívni egyesületünk elnökségé
nek a figyelmét, hogy a kiadvány összeállításával 
kapcsolatos tevékenység megindítását még ebben 
a ciklusban valósítsa meg.

Soltész István elnök zárszava

Tisztelt Közgyűlés!

Közgyűlésünk végére értünk. A határozatszö
vegező bizottság imént elhangzott előterjesztése 
különösen újabb javaslatot nem tartalmaz, inkább 
összefoglalóként idézi fel a 70. közgyűlés alkalmá
val, Miskolcon hozott határozatokat.

Alapszabályunknak megfelelően felteszem a 
kérdést, elfogadják-e, a jelenlevők a Kassai Lajos 
tagtársunk által előterjesztetteket? (Helyeslés)

Megállapítom, hogy az előterjesztést, amely a 
közgyűlés anyagában lapjainkban olvasható lesz, 
a küldöttek elfogadták.

Engedjék meg, hogy a zárszó jogán néhány do
logra felhívjam a figyelmet. A közgyűlésnek az a 
legfontosabb feladata, hogy az elmúlt évben vég
zett munkájáról beszámoltassa az elnökséget 
(ezt célozza a főtitkári beszámoló) és tájékozódjon 
az egyesület alapszabályszerű működéséről (erről 
ad számot az ellenőrző bizottság jelentése). A kül
döttek és közvetítésükkel, illetve lapjain!^ ha
sábjairól tagtársaink ezekből értesülnek az elnök- 
ség, az elnökségi bizottságok, a szakosztályok és az 
egyetemi osztály, valamint a munkabizottságok 
tevékenységéről, további célkitűzéseiről.

Úgy vélem ennek a feladatának a ma elhangzott 
beszámoló és jelentés eleget tett és megelégedéssel 
állapíthatjuk meg, hogy a munka az Országos 
Magyar Bányászati és Kohászati Egyesületben 
az elmúlt két — a 69. és 70. — közgyűlésen hozott 
határozataink, illetve a közép távú munkater
vünkben megfogalmazottak szerint történik.

Ezen túlmenően azt is jónak tartom, hogy né
hány, a legfontosabbnak minősített munkáról 
külön is számot adunk. Ezek közül csak kettőt em
lítenék meg, két olyat, amelynek eredményessé
géről, hasznosságáról mint állami vezető is meg
győződhettem.

Az egyik az, hogy az Egyesület, illetve annak 
egy vagy több szakosztálya a különböző előterjesz
tések, koncepciók vitájában való részvételével ész
revételeivel nagymértékben segíti az állami ve
zetést a megfelelő döntések meghozatalában. Erre 
jó példa a vaskohászat hosszú távú koncepciójá
nak kidolgozásában való részvétel, aminek bonyo
lultságát, nehézségét jól szemléltette Ürmössy 
László) tagtársunk mai előadása is.

Egy másik, ugyancsak fontos gyakorlati kérdés 
amivel Horváth Gyula tagtársunk is foglalkozott 
hozzászólásában — a gyártók és felhasználók 
kapcsolata, amit szorosabbá, megértőbbé kell ten
ni, el kell mélyíteni, éppen a közös érdekből kiin
dulva Ennek érdekében már volt két kisebb, ered-
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'  menyesnek tűnő kísérletünk. Az újabb, nagy nyil
vánosság előtt, Szekér Gyula elvtársnak, az OMFB 
elnökének elnökletével megtartott széles körű meg
beszélés bizonyára további előbbrelépést fog ered
ményezni.

A küldöttközgyűlésnek — a főtitkári beszá
molónak és az ellenőrző bizottság jelentésének 
megvitatásán, elfogadásán túl — az is emeli az ér
téket, hogy egy-egy szakelőadás is elhangzik a na
pirend keretében. Legutóbb dr. Kapolyi László 
tagtársunk, az Ipari Minisztérium államtitkára 
tartott előadást, az energiahelyzetről, az ezzel kap
csolatos energia — és anyagtakarékosságról, -gaz
dálkodásról. Most a vaskohászatról hallottunk 
egy — nem is annyira szakmai, hanem inkább - 
iparpolitikai megfogalmazású előadást, ami jelen
tős segítségt nyújt a most kidolgozás alatt álló 
vaskohászati koncepció kialakításához. Gondolom 
a következő közgyűlésen a bányászattal kapcsola- 
előadást fogunk hallani, bár az elnúlt évi előadás
nak is számos bányászati vonzata volt, hiszen sem 
a nyersanyag-, sem az energiaprobléma nem vo
natkoztatható el a bányászattól.

A magam részéről igen jónak tartom ezt a szo
kásunkat, egy-egy szakmai problémának a közgyű
lésen szakmai előadás formájában való bemuta
tását. Remélem egyetértenek ebben velem.

Ügy vélem az is a jó módszereink közé tartozik, 
hogy a közgyűlést minden alkalommal másutt, va
lamelyik bányász vagy kohász centrumban, vagy 
mint most, a kettő közös központjában tartjuk. 
Előnye ennek az is, hogy meg tudunk ismerkedni 
az adott megye, város vezetőivel, segítségükkel az 
általunk elért eredményekkel és a még megoldásra 
ra váró problémákkal, amelyek szakjainkat is 
érintik Mód nyílik a velük való eszmecserére nem
csak a közgyűlés keretében, hanem az azt követő 
beszélgetések keretében is.

A közgyűlésnek mindenképpen kiemelkedő, a jó 
hangulatát fokozó eseménye a kitüntetések á t 
adása. Ezt a szép és jó hagyományt még akkor is 
célszerű megőriznünk, ha az előterjesztést tevő 
érembizottság esetleg túl hosszan indokolja javas
latát. Nem szabad azonban megfeledkeznünk arról, 
hogy egy-egy tagtársunk, kollégánk több évtizedes 
munkáját, elért eredményeit és érdemeit milyen

nehéz röviden, tömören fogalmazva értékelni. 
A kitüntetéseknek a közgyűlésen való átadása 
azonban nemcsak a hangulatot emeli. Azt hiszem 
a kitüntetetteknek sem mindegy, hogy hol, mi
ként veszik át a megérdemelt elismerést. Egyesületi 
érmeinknek, az átadásra kerülő miniszteri kitün
tetéseknek úgy vélem az is növeli a társadalmi 
rangját, hogy azok a 9000 fős egyesületi tagság 
küldötteinek jelenlétében kerülnek átadásra, ép
pen ezért ezt a hagyományunkat is őriznünk kell.

Az elnöki zárszó ürügyén elmondottakat össze
foglalva az a meggyőződésem, hogy a mai, 71. 
küldöttközgyűlésünk elérte célját, eleget te tt va
lamennyi célkitűzésének. Számomra most már 
nem maradt más hátra, mint, hogy megköszönjem 
a házigazdáknak, a Nógrádi Szénbányák és a 
Salgótarjáni Kohászati Üzemek helyi csoportjai
ban dolgozó tagtársainknak a jó szervezést, a me
gye és a város politikai, valamint állami vezetői
nek, hogy megjelenésükkel megtiszteltek bennün
ket, ezzel ui. rangot adtak közgyűlésünknek. 
Jelenlétük azt is bizonyítja, hogy érdeklődnek a 
mi munkánk, a bányászok és kohászok munkája 
iránt. Ebből fakadóan nyilván szívesen is jönnek 
közénk, de mindenképpen köszönet illeti őket, 
amiért sok elfoglaltságuk ellenére időt szakítottak 
arra, hogy küldöttközgyűlésünkön részt vegyenek.

Ezeknek a gondolatoknak a jegyében zárom be 
a 71. küldöttközgyűlésünket. Kívánok mindenki
nek szerencsés hazatérést, munkájában sikereket, 
eredményeket és jó szerencsét/ (Taps)

A zárszót követően engedjék meg, hogy a házi
gazdák nevében felhívjam a Budapest felé autó
val utazók figyelmét a kisterenyei kastélyban 
megtekinthető gyártörténeti kiállításra. A mú
zeum a Salgótarjáni Kohászati Üzemek keze
lésében van. Házigazdáink ennek megtekinté
sét mindazoknak ajánlják, akik még nem látták. 
Az épületnek, a kastélynak külön érdekessége 
— már akinek a számára ez vonzó — hogy itt 
készült a televízióban most műsorra tűzött hét 
részes „Mint oldott kéve”* c. tévéfilm.

A közgyűlés a himnusz hangjaival ért véget, 
majd a küldöttek a Karancs szálló éttermében 
közös ebéden vettek részt. (P—s, OA)

Szabó

A küldöttközgyűlésen kitüntetett tagjaink

Csaba Egyesületünk 10 éven át volt ügyvezető Óvári A nta l oki. vaskohómérnök а В  К  L-K ohászat főszer 
titkára Zorkóczy Sam u  emlékérmet kapott kesztöje Péch A n ta l erúlékérmet kapott
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Selmeczi Béla oki. fémkohómérnök, 
külkereskedelmi közgazdasági mérnök, 

alapszabály bizottságunk vezetője 
Sóltz Vilm os emlékérmet kapott

Farkas Sándor oki. kohómérnök, a 
K G Y V  helyi csoport elnöke Debreczeni 

M árton emlékérmet kapott

N euhöffer Ernő oki. gépészmérnök 40 
éves tagságának elismeréséül a Zorkó- 
czy Sam u  emlékérem bronz fokozatéit 
kapta

К emény Kornél oki. kohómérnök 40 éves 
tagságának elismeréséül a Zorkóczy S a 
m u emlékérem bronz fokozatát kapta

Dr. Károly Gyula oki. kohómérnök, 
az egyetemi osztály álelnöke Kerpely 

A nta l emlékérmet kapott

A cikknívódíjban részesültek életrajzi adatai

Lócsyné Bodnár K ata lin , 35 éves, 
T arcalon szü letett. 1970-ben végezte 
el a NM E K ohóm érnöki K arán ak  
m etallurgus szakát. 1970-ben a NM E 
Kohó- és Fém ipari Főiskola i K ar Me
ta llurg ia i Tanszékén tanársegédkén t 
kezdett dolgozni. 1973 ó ta  ad junk tus i 
beosztásban a Tüzeléstan, kohászati 
kem encék és fém kohászat o. tá rg y  
előadója.

Fülöp József, 25 éves, F ertődön  szü 
le te tt. 1971-ben végezte el a  NM E 
K ohóm érnöki K arán ak  m etallurgus 
szakát. R öv id  ideig az Ö. V. soproni 
gyáregységében dolgozott, m ajd  á th e 
lyezéssel a D una i Vasm űbe kerü lt. J e 
lenleg az acélm űben gyáregységi ener 
getikus. R észt v e tt az LD  eljárás 
technológiájának k idolgozásában és a 
sz ilárdbetétes SM acélgyártás beveze 
tésében.

Lócsy Lóránd, 33 éves, Ózdon 
szü letett. 1974-ben végzett az NM E 
K ohó- és F ém ipari Főiskola i K ar 
alakítástechnológia i szakán. E lőbb 
a K G YV  dunaú jvárosi Főépítésve- 
zetőségénél, m ajd  a  D una i V asm űben 
dolgozott. Jelenleg az SM acélm ű 
üzem vezető helyettese. R észt v e tt a 
sz ilárdbetétes SM acélgyártás beveze 
tésében.
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M arosváry László, Ózdon szü letett, 65 éves. 1941-ben 
szerezte m eg a kohóm érnöki oklevelét Sopronban. 
1948-ig az Ózdi K ohászati Ü zem ek D urva- és F inom 
hengerm űvében üzem m érnök, m ajd  1978-ig a Len in 
K ohászati M űvek D urvahengerm űvének üzem vezetője, 
a  gyár Termelési O sztályának vezetője, a  H engerm ű 
főm érnöke, később gyáregység vezetője. —  Jelenleg 
nyugdíjaskén t az LKM  m űszak i tanácsadója . Több 
—  köztük  nívódíjas -— szakc ikke ' je len t meg lap u n k 
ban.

J u n g  János, 1938-ban szü letett. A m iskolci N ehéz 
ipari Műszaki E g y e tem en  szerezte meg kohóm érnöki 
oklevelét. 1953-tól a Len in K ohászati M űvek acélm ű 
vében dolgozik. Felelős m űszak i beosztások u tán , m a 
az LK M  Acélmű gyáregységének vezetője. K iem elkedő 
szerepe volt a korszerűsítő beruházások m egvalósulá 
sában. Az Állami Szakm unkás vizsgab izottság elnöke, 
Szakc ikkeit lapunk  is közölte. i

K iss  László, 1935-ben szü letett. A K ohóipari T echn i 
kum ot 1953-ban végezte, m ajd a Len in K ohászati 
M üvek E lektroacélm üvében dolgozott. Levelező tag o 
zaton 1967-ben kohóm érnöki oklevelet szerzett. 1978-tól 
—  vezető beosztásokban — a K om biná lt Acélmű beru 
házása it és üzem behelyezését seg íte tte  elő. 1982. augusz 
tu stó l acélgyártó szakm érnök. Az OM BKE D iósgyőri 
K ohász C soportjában  1969-től az acélgyártási szakcso 
p o rt titk á ra . —  T öbb szakcikke —  minőségi acélgyár 
tá s  tém aköréből — je len t meg a K ohászatban .

Dr. Szernmelweisz Tam ás, 1950-ben szü le te tt Z ircen. 
1909-ben ére ttség ize tt a veszprém i Színesfém ipari és 
Vegyipari Techn ikum ban. 1974-ben végzett a  N ehéz 
ipari M űszaki E gyetem  K ohóm érnöki K arán , a kohász 
technológus szakon, azó ta az NM E T üzeléstan i T an 
székén dolgozik. E gyetem i tanársegéd. Az izzító és 
hőkezelő kem encék m unkaterében  végbemenő hő- 
cserefolyainatok szám ítógépes m atem atika i m odelle 
zésével foglalkozik.

Dr. Clácsi Zoltán, 1951-ben szü le te tt M iskolcon. 
1969-ben ére ttség ize tt a G ábor Á ron K ohó- és Ö n tő ipari 
T echn ikum ban, m ajd 1974-ben fejezte be tan u lm án y a it 
a N ehézipari Műszaki E gyetem  K ohóm érnöki K arán . 
A zóta a Fém tan i T anszéken dolgozik. Tanszék i m ér 
nökkén t i t t  a k v a n t ita tív  m etallográfia tém akörével, 
az au tom atikus képelem zőkkel, a szám ítástechnika 
fém tan i alkalm azásával foglalkozik.

Hodvoyner K a ta lin  1956-ban szü le te tt Szom bathe 
lyen. 1974-ben ére ttség ize tt a veszprém i A lum ín ium 
ipari és Vegyipari Szakközép iskolában. 1976-ig az Ajkai 
T im földgyár és A lum ín ium kobóban dolgozott. 1981-ben 
a N ehézipari M űszaki E gyetem  K ohóm érnöki K arán ak  
fém tan i ágazatán  végzett, azó ta  a F ém tan i Tanszéken 
a  fém tan i fo lyam atok szám ítógépes modellezésével 
foglalkozik.
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A Kohómérnöki Kar hírei

K uslits Tibor, E ertőendréden  szü letett 1928-ban. Á lla 
mi díjas, a  D una i Vasm ű főenergetikusa. K ohóm érnöki 
oklevelét 1952-ben szerezte Sopronban. A különféle 
haza i szaklapokban  több  energ iagazdálkodási és kör 
nyezetvédelm i szakcikke je len t meg.

Dr. Takács József, 1938-ban K örnyén született. 
G yőrben ére ttség izett. Az NM E K ohóm érnöki K arán  
M iskolcon, a technológus szakon k ap ta  meg oklevelét, 
1962-ben. E zu tán  három  évig ku tatóm érnök , m ajd 
m űvezető. M egszerezte a hőkezelő szakm érnök i okleve 
let, m ajd  az MVG korszerű hőkezelő üzemének le tt  ve 
zetője. 1977-től m űszak i doktor. E zu tán  nevezték ki hő 
kezelő főtechnológusnak.

Uray M ártonná, 1968-ban szerzett oklevelet a N ehéz 
ipari M űszaki E gyetem  K ohóm érnöki K ar vas- és 
fém kohász szakán. Tanársegéd, m ajd  1970-től a  Fém - 
tan i T anszéken dolgozik ad ju n k tu s i beosztásban. O k 
ta tó i feladatköre m ellett, a fém tan  különböző te rü le te it 
felölelő k u ta tóm unkákkal, főleg a m ik roö tvözö tt acé 
lok v izsgálatával és a  scann ing elektronm ikroszkópos 
vizsgáló eljárásokkal foglalkozik. E vek  ó ta  rendszeresen 
összegyűjti a K ohóm érnöki K a r  híre it.

Márc. 15-én a K ohóm érnöki K ar Tanácsa, k iváló 
tanu lm ány i m unkájuk , kisinagasló társadalm i .tevé 
kenységük és példam utató  em beri m agata rtásuk  a lap 
ján T anulm ányi Em lékérm et adom ányozott az alábbi 
kohóm érnökhallga tóknak :
T anulm ányi Em lékérem  arany  fokoza tát k ap ták :
Kékesi Tam ás, Várhegyi Ákos, Friedrich Zoltán, 
Vorsatz Brúnó, Ném eth Tam ás.
T anulm ányi Em lékérem  ezüst fokozatát k ap ták : 
Kulcsár Dezső, M á jzik  Zsuzsa, Janovszky Dóra, Peidl 
Tibor, Ther Józse f, Peidl Gyula, Zolnai Zita.
T anulm ányi Em lékérem  bronz fokoza tát k ap ták : 
U jpálné Szeghegyi Ágnes, Zsoldos László, Orgonán 
István.

Az 1982/83. tanév  I I .  félévében k iváló, illetve jó 
tanu lm ány i átlageredm ényük, a Tüzeléstan, kem encék 
I — 1T. c. tan tá rg y ak b an  elért k iemelkedő eredm ényeik, 
valam in t Т Е К  m u n k áju k  a lap ján  Kékesi Tam ás, 
Várhegyi Ákos és G rafjódi István  IV. évfolyamos kohó- 
m érnök-hallgatók nyerték  el a  D iószeghy ösztöndíjat.

Dr. Andreas M öbius, a  Fre ibergi B ányászati A kadé 
m ia K ém ia Tanszékének professzora, az E L T E  vendé 
gekén t M agyarországon ta rtó zk o d o tt. Ja n . 26-án a 
F ém kohásza ttan i T anszéken „A nyagok sósavas lúgo 
zásánál keletkező m aradványok  és alum ín ium -klorid 
feldolgozása” cím m el előadást ta r to tt .

Dr. fícrecz Endre, tszv. egy. ta n á r  és dr. S zita  Lajos, 
egy. docens „A társadalom  érték íté le te  a kém iáról és 
összefüggése a kém ia o k ta tás i rendszerével és tan k ö n y 
veivel” cím m el előadást ta r to tt  a „T ankönyvek és 
szakkönyvek a kém ia o k ta tásáb an  és a vegyészképzés 
ben” cím ű, az. Veszprémi Vegyipari E gyetem en febr. 
14— 16-a közö tt m egrendezett országos konferencián.

Márc. 21— 22-e kö zö tt a B udapesti M űszaki E g y e te 
men rendezték meg а X V I. Országos Tudom ányos 
D iákköri K onferenciát, m elyen kilenc kohóm érnök 
hallgató ta r to tt  — az elm últ években k észíte tt tu d o m á 
nyos d iákköri dolgozatok anyagából — előadást.

Ápr. 1-én az E gye tem i Tanács rendkívüli nyilvános 
tanácsülésén dr. Czibere Tibor rek to r m űszak i do k to rrá  
a v a tta  Bo gór Ferenc, Szemmelweisz Tam ás és Takács 
István  oki. kohóm érnököket. A fe lav a to tt doktorok 
nevében Szemmelweisz Tam ás m ondott köszönetét m ind 
azoknak, ak ik tő l segítséget, tám o g atást k ap tak .

Ápr. 4-e alkalm ából k itün te tések  és d icséretek á ta d á 
sára kerü lt sor egyetem ünkön Dr. Vorsatz Brúnó  
egy. ta n á r  a M unka É rdem rend  bronz fokozata k itü n 
te tésben  részült, Dr. Gulyás József egy ad junk tus 
K iváló M unkáért k itü n te té s t k ap o tt és Bácsmegi József 
hallga tó t a  K ISZ K B  D icsérő Oklevéllel tü n te tté k  ki.

K iem elkedő tudom ányos d iákköri tevékenységük 
elism eréseképpen ápr. 11 — 15-ig a freibergi B ányászati 
A kadém iára k ikü ldetést nyertek  M ajzik  Zsuzsa  és 
K ulcsár Dezső V. éves kohóm érnök-hallgatók, ahol 
m indketten  előadást ta r to tta k  dolgozatuk anyagá- 
ból, ném et nyelven.

Bulgária állam alap ításának  1300. évforduló jára a la 
p íto tt  em lékérem  a ra n y  fokozata  k itü n te té sb en  
dr. Szü le  Ferenc dékán, egy. tan ár, ezüst fokozatában  
dr. Wéber József tud . m u n k a társ részesült.

A H olguini M űszaki E gyetem  rek to rán ak  m eghívá 
sára dr. N ándori Gyula tsz. egy. tan á r, 5 h e te t tö ltö tt 
K ubában . K in t tartózkodása a la tt  N icaróban a  N .kkel 
K om binát m érnökeinek, m ajd  a Holguini M űszaki 
E gyetem  G épészm érnöki K ar álta l szervezett mérnök- 
továbbképző tanfolyam  hallgató i részére ta r to tt  elő 
adásokat.

Dr. S a id  Azab el-Ghazaly, egy ip tom i asp iráns 1983. 
m ár.ius 31-én sikeresen védte meg a „CaS i ill. CaO-bá- 
zisú anyagok üstbe tö rténő  porbefóvásának  m eta llu r 
giai és fizikai elemzése a növelt folyáshatárú  szerkezeti 
acéloknál”  cím ű kand idátusi értekezését. Az értekezést 
Szik lavári János, a  m űszak i tudom ányok kan d id á tu sa  
és Horváth Aurél, a m űszak i tudom ányok kand idá tusa  
opponálta. A sp iránsvezető K ároly Gyula, a m űszak i 
tudom ányok kand idá tusa , tud . tanácsadó, m elynek 
alap ján  a TMB Gépészeti, K ohászati Szakb izo ttsága a 
m űszak i tudom ányok kan d id á tu sáv á  n y ilván íto tta .

(U. M-né)
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Üzemi hírek
M ű s z e r b e m u ta tó  a  V A S K U T -b a n

V askohászati Szakosztály közrem űködésével a Vas 
ipari K u ta tó  és Fejlesztő  V állalat (VASKÚT) m űszer 
b em u ta tó k a t szervezett április 19-én és 20-án.

B em u ta tásra  kerü ltek  a V A SK U T-ban a X ennon 
M essgeräte (W ien) „Speotro test L ” készüléke, előadás 
kíséi'etében. E zu tán  az érdeklődők álta l hozo tt kísérleti 
anyagok v izsgálatát is elvégezték a  cég fépviselői.

A „Speotro test L ” készülék kism éretű, kereken gör 
d íth e tő  üzem i spektrom éter. A lkalm as a fémes anyagok 
válogatására, de az esetleges anyagcserék felderítésére 
is. A készülék bárhol (szabadban is) használható . 
Energ ia igénye csekély (1200 W ), és há lóza tra  közvetle 
nül kapcsolható (220 V, 5 A). A p ró b á t előkészéteni nem 
kell.

A m éréshez kézi fénypisz to ly t kell alkalm azn i, m elyet 
a v izsgálandó d arab  felületével érintkezésbe hozva ív 
jön  létre, am elynek fényét 10 m  hosszú üvegszáloptika 
vezeti a m ikroprocesszorral vezérelt rács-felbontó és 
értékelő rendszerbe. E gyidejűleg legfeljebb 24 elem 
(színképvonal) v izsgálható.

Az elem zést képernyőről lehet leolvasn i nem csak 
vegyi összetételként, de dön téskén t is arról, hogy az 
e lvárt összetételi előírásokat az eredm ény kielégíti-e 
vagy sem.

A X ennon Cég 1974 ó ta  m űköd ik , elsősorban A uszt 
riában . A v ilágon e lado tt hordozható  üzem i spek trom é 
terek eladása iban m a m ár 70 %-kal részesedik.

A term ékek sorába ta rtozik  a  „Spectrolab” , am ely 
ön tö ttv as, nyersvas, acél, azonkívül színesfémek és ö t 
vözeteik laboratórium i gyors elemzésére alkalm as. Ez- 
a készülék is képes 24 elem egyidejű v izsgálatára, köz 
tű k  a karbon, foszfor, kén és bór k im u tatására . —  A 
„Spectroflam e” o ld a to k a t vizsgáló berendezés; a „Spec- 
troil pedig” pedig olaj vizsgáló készülék.

A X ennon forgalm a az elm últ esztendőben 165 millió 
Schilling volt; ezt a k ite r jd t képviseletei segítségével 
érte el.

A VA SK U T-ban a R e ichert O ptische W erke (Wien) 
is k iá llítást és m űszer b em u ta tó t ta r to tt  a S truers dán  
cég e célt szolgáló au tóbuszában : m etallográfiái elő 
készítő berendezéseket és anyagokat, fém m ikroszkó 
p o k a t h oztak  m agukkal. R endkívülinek  tek in th e tő  ú j 
donságuk, a csiszolópapírt helyettesítő  gyém ánt-per- 
m e tte l üzemelő S truers-Petrodisc csiszolókorong, mely 
a forgalom ban levő csiszológépekre közvetlenül ráh e 
lyezhető, és egyetlen koronggal 1000— 1200 csiszolat 
készíthető.

A  k iá llításokat m egtek in tő  hazai szakem bereink —- 
m integy 80—-100 fő —  élénk érdeklődést ta n ú síto ttak .

G. L .

Beszámoló konferenciáról
Csőgyártók és felhasználók tanácskozása

A M K K  V askohászati T agozata  áp r. 20-án kerekasztal- 
megbeszélést ta r to tt  a  hazai csőgyártók és felhasználók 
képviselőivel.

Az ülést dr. H eiszig József vezérigazgató a tagozat 
társelnöke n y ito tta  meg.

A haza i acélcsőgyártás és ellátás helyzetéről, várható  
tendenc iáiról összeállíto tt előkészítő anyagot a rész t 
vevők előzetesen m egkap ták . A legnagyobb hazai acél
esőgyártó, a Csepel M űvek igazgatója, dr. Vörös Á rpád  
m ár a bevezetőben leszögezte, nem  férhet hozzá kétség, 
hogy a haza i csőgyártás elsődleges feladata  a  belföldi 
szükséglet m inél teljesebb kielégítése. Ehhez nem  kizá. 
rólag g yártási oldalról kell előre lépn i, egyre fontosabb 
ezerepet k apnak  a vállalatok  közö tti jobb  rugalm asabb 
kapcsolatok, am elyeknek erősítését célozzák a m o sta 
nihoz hasonló összejövetelek is, ahol az érdekeltek köz 
vetítő  nélkül, d irek tben  m o n d h a tják  el egym ásnak véle 
m ényüket. E lm ondta, hogy terveznek egy tá rsu lás t a 
gyártók , felhasználók és forgalm azók bevonásával. E ttő l 
az ú jfa jta  együ ttm űködéstő l előrelépést várnak  a hazai 
e llátásban .

A röv id  v ita ind ító  u tá n  a felhasználó vállalatok ta g 
la lták  pi'oblém áikat. M int k iderü lt, a legtöbb gond a 
szállítási fegyelem körül v a n : a rendelők szerin t nem  
egyszer előfordul, hogy a té te leke t késve vagy eg y á lta 
lán nem  igazolják vissza a  szállítók.

B ár Csepel közel negyedm illió to n n a  acélcsövet g y árt 
évente ez sbk esetben kevés —  hangzo tt a  B án y á 
szati E llá tó  V állalat osttályvezető , F ű zi Ferencnek 
a vélem énye — , ezért az tán  a gyártó  tu lajdonképpen  
elosztói tevékenységet is végez, m ivel term elése kisebb 
a keresletnél. B orsányi M átyásné, a  Ganz-MAVAG k ép 
viselője úgy vélekedett, hogy azokban az esetekben, 
am ikor a  felhasználónak n incs szüksége a m egrendelhető 
legkisebb m ennyiségre, a kereskedelem , konkrétan  pél 
dáu l a  Ferroglobus közbeik tatása segíthetne az ellátási 
gondok könnyítésében. E rre  annál inkább  szükség vol
na, m ivel a gépgyártással foglalkozó vállalatok, így 
a L áng G épgyár és a M EZŐ GÉPTRÖ SZT több száz féle 
csövet használnak, a  Ganz-MAVAG átlag  1000— 1200 
fa jtá t évente, viszont nem tú l nagy tételekben, de ezek 
nek akadozó beszerzése — a nem  tú l pontosan  b e ta r to tt 
b e ta r to tt gyártási ü tem te rv  m ia tt —  fontos rendelések

elu tasítására  kényszerítheti esetenként a vállalatot. 
L á n y i István , a  Ferroglobus főosztályvezetője a rra  h ív ta  
fel a  figyelm et, hogy az általános v izsgálatoknak az az 
előfeltevése téves, am ely a  horganyzott és az úgynevezett 
fekete és horganyzo tt vezetékcsövek m űanyagcsövek 
kel való teljes k ivá lth a tó ság á t tételezi fel. E z  a k iindulás 
azért is félrevezető, m ert ho rg an y zo tt acélcsövek tö b b 
ségét olyan terü leten  használják  fel, ahol azok m űanyag 
gal nem  helyettesíthetők , ső t m ég az ép ítő iparban  és a 
m űanyagcsövek m elegvíz-vezetékként való a lkalm a 
zása is kidolgozásra szorul.

Az Ё Р Т Е К  osztályvezetője, Csíkos Béla  több  m ás 
hozzászólóval eg y ü tt a rra  h ív ta  fel a  figyelm et, hogy a 
horganyzott csövekkel kapcsolatos korlátozás m ia tt 
röv idesen nehézségek v árh a tó k  az ép ítő iparban , ezért 
m ielőbb in tézkedni kell ennek a feszültségnek a feloldá 
sára.

A gyártók  válaszaiból legelőször az tű n t ki, m ilyen 
haszna is van  az effa jta  eszmecserének, a  kapcsolatok 
rövidre zárásának, hiszen ezek keretében a konkrétan  
felm erülő problém ák ném elyikét azonnal k i lehet k ü 
szöbölni. Vörös Á rpád  például közölte, hogy az eljárás 
tökéletesítésével Csepelen sikerü lt a fajlagos ho rgany 
felhasználás csökkentése, így te h á t a h iány  korántsem  
akkora, m in t az t előzetesen becsülték. De felhívja arra  
is a figyelm et, hogy ny ilvánvalóan  nem  lehet m indent 
gazdaságosan g y ártan i, így bizonyos behozatalra m indig 
szám ítan i kell, noha kétségtelen, hogy a g y á rtm án y 
szerkezet jav ítása  következtében  m ár a techn ika i (nem 
csak a mennyiségi) im port k iv á ltá sa  is m egkezdődhet. 
Csikai K á lm án , a D una V asm ű osztályvzetője arról 
szám olt be, hogy jelentős m eg tak arítás t sikerü lt elérni 
a kis á tm érő jű  sp irá lhegeszte tt gázcsöveknél a falvas- 
tagság csökkentésével. P app János, a S algó ta rján iK ohá- 
szati Ű zetnek kereskedelm i igazató ja  ped ig elm ondotta, 
hogy a v árh a tó an  az idén üzem be álló varratv izsgál- 
berendezésnek köszönhetően jav u l a  helyzet a  hegesz 
te t t  csövek ellátásában .

Kovács Ákos, az Országos Anyag- és A rh ivata l osz
tá lyvezető-helyettese pozitívan  értékelte  a  v itá t, am ely 
szerinte egyértelm űen az t tük rözte , hogy a gyártók , 
a kereskedők és a fogyasztók eg yü tt, koord ináltan  a k a r 
n ak  előre lépn i. H angsúlyozta, hogy a csőellátásban is 
erősíteni kellene a kereskedelm i vállalatok  szerepét

360 B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  KOHÁSZÁT 116. é v fo ly a m , 8. s z á m



hogy a ta rta lék o k  o tt  legyenek, ahol hozzáférhetők és 
a szükséges 3 tonna  hely e tt ne legyen kényteler senk i 
20 to n n á t rendelni. E g y  jövőbeli tá rsu lás a különböző 
te rü le ten  tevékenykedő vállalatok  közö tt —  m in t ahogy 
a tervekben  szerepel — , sikeresen m ozd íth a tn á  elő a 
esőpiac jobb  á ttek in thetőségé t, de főleg ja v íth a tn á  a 
tervezés b iz tonságát. H iányo lta  v iszont, hogy a gyorsan, 
házilag is szerelhető m űanyag csövek lakóházi vezeték 
k én t való alkalm azhatósága még nem  kerü lt bele kel 
lően a  k ö z tudatba , szerinte fokozni kell ennek a k o r 
szerű g y ártm án y n ak  az elterjesztésére irányuló p ropa 
gandát.

A kerekasztal v itá t vezető dr. H eiszig József, az 
M K K  vaskohászati tag o za tán ak  társelnöke v itazá ró 
jáb an  hasznosnak íté lte  a  vállalatok közti eszm ecserét és 
jav as la to t te t t ,  hogy a vállalatok  képviselői a m ásodik 
félév során ism ét ü ljenek össze és vizsgálják meg m it 
sikerü lt m egoldan i a m ost fö lv e te tt problém ákból. K ilá 
tá sb a  helyezte to vábbá, hogy az acélfelhasználók többi 
csoportjával is az év során hasonló m egbeszéléseket fog 
nak  ta rtan i.

Műszaki és gazdasági hírek
Nő a román acéltermelés

A R om án N épköztársaság  1983. évben 15,2 M t nyers 
acél g y á rtá sá t tervezi, ez 3 %-kal több  az 1982. év i 
14,6 M t eredm énynél. K ülönös gondot fo rd ítanak  a 
különleges m inőségű acélfa jták  term elésének fokozá 
sára. (H. W .)

Refractories Journal, 1983. 2. sz.

Kohóbővítés a Sydney Steelworks-nél

A N ova Scotia-i Sydney Steelworks cég m egkezdte a
3. sz. nagyolvasztó jának  felú jítását. A m unka eredm é 
nyeképpen az egység term elése 25 %-kal nő. A felújítási 
m unkák  elvégzésére a rendelést a Sysco Canada cég a 
В  ayl ey - H  о о gpvens Canada és a E S T S  (azelőtt Estei 
Technical Services) cégeknek ad ta  ki. (H. W.)

Refractories Journal, 1983. 2. sz.

Nagyolvasztó újraindítás a British Steel-nél

Ú jra in d íto ttá k  a B ritish Steel 5. sz. nagyolvasztó ját 
Teessideben. S ikerült eladn i Törökországnak 4000 t  
nyersvasat. E z term észetesen nem  nagy m enny iség a 
109,5 K t/é v  k apac itású  egységnek, m elynek négyhóna 
pos üzem szünete ellenére jelentős készletei vannak. 
(H. W .)

Refractories Journal, 1983. 2. sz.

Űj LD acélmű Csehszlovákiában

A csehszlovákiai T rinecben új LD -acélüzem  kezd i 
m eg 1984-ben a kísérleti term elést. A teljes kapac itás 
elérését 1986-ra tervezik . E gyidejűleg Trinecben m eg 
szün te tik  az elavult S iem ens-M artin kem encéket. (H. W .

Refractories Journal, 1983. 2. sz.

Német licencvásárlás Japánból

A n y ugatném et K o r f Engineering  m egvette a japán  
H itachitó l an n ak  forgó folyam atoséi öntőgépének g y ár 
tá si és értékesítési licencét. A licenc Jap án o n  kívül az 
egész v ilágra érvényes. (H. W .)

Refractories Journal, 1983. 2. sz.

Üzembe helyezték Ausztrália első miniacélművét

1983. jan u á rjáb an  lecsapolták az első adag  acélt a 
Sm organ Consolidated Industries Laverton North, M el 
bourne üzem ében. E dd ig  csak a bugaöntés folyik egy 
50 tonnás villam os ívkem encéből. Az év folyam án 
azonban üzem be helyezik a 16 állványos hengersort 
is. (H. W .)

Refractories Journal, 1983. 2. sz.

Vállalat összevonások Franciaországban és 
Svédországban

Clecim Croupe Creusot Loire néven egyesültek új 
v á lla la ttá  a Clesid, Secim , Delattre-Le-Vivier és a 
Creusot-Loire kohászati részlege.

Svédország k é t vezető acélipari üzeme a Fagersta és 
az U-ddeholm egyesüléséből születik  a Klaster Speedsteel 
am ely a v ilág egyik legnagyobb gyorsacélt gyártó  válla 
la ta  lesz. (H. W .)

Refractories Journal, 1983. 2. sz.

Kína lett Japán legnagyobb tengeren túli piaca

A Jap án b ó l a K ína i N épköztársaságba ex p o rtá lt acél 
m enny isége 1982 m ásodik felében m eghalad ta az 1,51 
M t-át. 1983-ban K ína  im p o rtja  tovább  nő és a tá rg y a 
lások a lap ján  a jap án  acélipari szakem berek rem élik,
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A magyar kohászat elhunyt nagyjai*

H antó K á lm án

G E L E J I  SÁNDOR

(1898. m ájus 17, N agyk ik inda —  1967. novem ber 3, 
Budapest) a  fém ek képlékeny a lak ításán ak  nem zetkö 
zileg is elism ert szaktek in télye, az NM E neves profesz- 
szora, az MTA rendes tag ja , K ossuth-díjas.

K itűnő  m inősítésű érettség ivel a budapesti M űegye
tem re ira tk o zo tt be gépészm érnök hallgatónak . R észt 
v e tt a  Galilei-kör m unkájában , ezért 1919-ben k én y te 
len volt tan u lm án y a it m egszakítan i. 1926-ban szerzett 
Sopronban k itűnő m inősítésű vaskohóm érnöki oklevelet. 
1926— 1936. közö tt a M agyar R ézhengerm űvek m ér 
nöke, 1936-től a  csepeli W eiss M anfréd M űvek Fém m ű- 
vének először üzem m érnöke, 1939-től főm érnöke, 
1945— 1949. közö tt m űszak i igazgatója.

1931-ben közölte a S tah l und E isen á  hengerléssel 
foglalkozó tan u lm án y á t. E zu tán  élete végéig 125 m a 
gyar és idegen nyelvű dolgozata, 20 féle szakkönyve,

* A NME-en 1982. m árc.—m áj.-ban szervezett kiállítás anyagából. 
(A Szerk.)

egyetem i tankönyve je len t meg. 1934-től egyetem i 
doktor, 1939-től egyetem i m agán tanár. 1946-tól 
egyetem i nyilvános rendes ta n á r  és a K ohógéptan i 
Tanszék vezetője először Sopronban, 1962-től M iskol
con. Kezdem ényezésére in d u lt m eg 1949-ben a  techno 
lógus szakos kohóm érnökképzés M agyarországon.

Az MTA 1951-ben levelező, 1955-ben rendes tag jáv á  
v á lasz to tta . 1956— 1962. kö zö tt az MTA M űszaki 
T udom ányos O sztályának o sz tá ly titk á ra  (m ai érte lem 
ben osztályelnöke). E lnöke volt az 1UTAM M agyar 
N em zeti B izo ttságának , tag ja  volt a C1RP, ill. a m agyar 
U N ESC O -b izottságnak.

K étszer részesült K ossuth-d íjban , és többször k ap o tt 
m agas k o rm ányk itün te tést. A Fre ibergi B ergakadem ie 
1965-ben tiszteletbeli d o k to ráv á  a v a tta , a  Lengyel T udo 
m ányos A kadém ia 1968-ban tiszteletbeli taggá válasz 
to tta .

1972-ben em lékére az OM BKE és a M agyar A lum í
n ium ipari Tröszt p la k e tte t készítete tt.

Összeállított^: Dr. K iss  E rvin



hogy a K ína i N épköztársaság  lesz Ja p á n  legnagyobb 
acélvásárlója. (H. W .)

Ű j k é t lé p c s ő s  n y e r s v a s g y á r t ó  k e m e n c e  J a p á n b a n

K étlépcsős technológiával m űködő nyersvasgyártó  
kem encét fejlesz tett ki a jap án  K aw asaki Steel. R edukáló  
közegként meleg szénm onoxidot használnak , ezzel 
első lépcsőben az érc vasoxid ta rta lm án ak  60— 70 %-át 
redukálják . M ásodik lépcsőben külön kem encében o l 
vasztják  a nyersvasat gyenge m inőségű koksz és meleg 
levegő felhasználásával. (H. W .)

ltefractories Journal, 1983. 2.

Acélöntő kapacitások megszüntetése 
az Egyesült Királyságban

Az Egyesült K irályságban  az acélöntő ipar önkéntes 
gazdasági korlátozási p rog ram ja keretében az ország 
acélöntő kapac itásának  közel 25 %-át (25 k t) leálítja. 
Az intézkedés 12 társaság  22 öntödéjéből 10 üzem et 
érin t. Az 1983-ban leállítandó öntödék 1800 m unkavál 
laló ja veszti el kenyerét.
A term elést m egszüntető  vállalatok term elését a m eg 
m a rad t 12 üzem  veszi á t, és 2 % ju ta lék  fizetésével kom 
penzálják a leállíto tt kis vállalatok elm arad t haszná 
nak egy részét. (H. W .)

Industrial Minerals, 1983. 3. sz.

„Acélháború” Spanyolország és az Európai Közösség 
Között?

G erillaháborúnak nevezte a Spanyol Acélipari Szö 
vetség, U N IS E D  brüsszeli képviselője az E K  ú jabb , 
Spanyolország önkéntes exportcsökkentésre vonatkozó 
ki vá óságát. E z t az E urópai Gazdasági Közösség 1983-ra 
az 1980. év i szinthez képest 12,5 %-kal k íván ja  csök 
kenten i. A spanyol ex p o rth án y ad o t az 1982. évi 780 
kt-ró l 743 k t-ra  ak a rják  m érsékelni (1980-as tényszám  
850 kt). H a  ezt a  szám ot nem  sikerül növelni, akkor 
1983-han a spanyol acélexport nem halad ja  meg a 
650 k t-á t. A spanyol acélipar döm p ing eljárással fe-. 
nyegeti a Spanyolországba exportáló  acélgyártókat 
(H .W .)

Metál Bulletin, 1982. november 30.

Jól tartják magokat az amerikai ininiacélmffvck

Az USA déli és nyu g ati te rü lete in  az u tóbb i évek során 
lé tre jö tt szám os kis acélm ű viszonylag jól ta r t ja  m agát. 
Míg az ország nagy acélkonszernjei tavaly  több m in t 
3 m illiárd dollár veszteséget szenvedtek, a m in ivállal
kozások to v áb b ra  is nyereséggel dolgoztak vagy 
m inim ális veszteségeket szenvedtek.

A nagy —  és elavu lt —  acélm űvekben egy tonna 
acél előállítására 7— 8 m unkaóra szükséges. A leggazda 
ságosabban m űködő jap án  acélgyárak erre összesen 
átlagban  2,4 m unkaórát fo rd ítanak , az U S A  legmoder
nebb miniacélművei kijönnek még 2 munkaórából is. 
K izárólag elektroacélt állítanak  elő, k ivétel nélkül a 
legkorszerűbb folyam atos öntési eljárásokkal, míg a 
nagyok ez u tóbb it csak term elésük 20 százalékánál 
hasznosítják . Az USA acélipara 1981-ben 6 m illiárd 
do llárt k ö ltö tt ugyan  korszerűsítésre, de 1982-ben 
az acélp iac h irte len  összeomlása foly tán  gyakorlatilag  
leálltak  a beruházások.

A m iniacélgyárak egy dolgozójára 80— 300 ezer dollár- 
értékű  berendezés ju t, term elékenységük ennek meg
felelően nagy. É v i k apac itásuk  m űvekén t 400— 600 ezer- 
tonna  nyersacél, am elyet rendszerin t hulladékból állí 
tan ak  elő. T erm ékválasztékuk v iszonylag korlátozo tt, 
az t hely i vagy körzeti piacokon értékesítik , ahol a nagy 
konszernek régebben elhanyagolták  a jó ellátást.

A k isüzem ek dolgozói, ellen tétben  nagyüzem i kollé 
gáikkal, rendszerin t nem  tag ja i a szakszervezetnek; 
ez növeli a m unkahely i feltételek k ialak ításában  érvé 
nyesülő rugalm asságot, de nem  je len t kevesebb bért. 
Jó  időben a m unkások évi jövedelm e eléri a 10 ezer

do llá rt is, visszaesés idején viszont kevesebbet keresnek. 
A kisüzem ek közelebb vannak p iaca ikhoz és szorosabb 
a  kapcsolat a vevőkkel.

Az USA-ban m a több  m in t k é t tu c a t m iniacélm ű 
m űköd ik , ezek 1982-ben m ár m agúkénak m ondha tják  
az ország acélterm elésének közel 20 százalékát. A kon 
cepció olyan sikeres, hogy a kisüzem ek tulajdonosa i 
a jövőben a nagyobb jelentőségű acélgyártm ányok 
előállításába is bekapcsolódnak. Az am erika i vas- és 
acélin tézet (AI SI) Véleménye szerin t term elési részese 
désük 1985-ig eléri az USA teljes acélgyártásának  25— 
30 százalékát. (H. W .)

Világgaazdaság, 1983. április 2(i.

Az IIS1 (Nemzetközi Vas- és Acél Intézet) 
tagországainak acéltermelése 1982-ben, változás 

a megelőző évhez képest

Ország Termelés,
1981.

»

millió to n n á i 
1982.

Változás
1982-ben

1981-hez
képest

%

NSZK 41,6 35,9 -  13,8
Olaszország 24,8 24.0 -3 ,2
F ranc iaország 21,2 18,4 -  12,9
Anglia 15,4 13,4 -  10,5
Spanyolország 12,9 13,2 +  2,0
B razília 13,2 13,0 -  L6
K anada 14,8 1 1,9 -  19,9
Dél-K orea 10,8 1 1,8 +  9,3
Ind ia 10,8 11,0 + 2,1
Belgium 12,3 9,9 -  19,4
D él-Afrika 8,9 8,3 - 7 ,5
Mexikó 7,6 7.1 - 7 ,2
A usztrália 7,6 6,4 -  16,6
H olland ia 5,5 4,3 -  20,5
A usztria 4,7 4,3 -8 ,6
T ajvan 3,2 4,1 , 4 29,2
Svédország 3,8 3,9 +  3.4
Jugoszlávia 4,0 3,9 -3 ,1
L uxem burg 3,8 3,5 - 7 ,4
A rgentína 2,6 2,9 + 13,8
T örökország 2,4 2,8 +  15,3
Finnország 2,4 2,4 +  0,3

* Az IIS I a d a t a i .  A S t a h l  u .  E i s e n  1 9 8 3 /3 . 1 4 8 . o . n y o m á n .

Az NSZK primer energiaszükséglete 1982-ben*

E nerg iahor 
dozó

E nerg iaszük 
séglet

(becsült)
1982-ben

PJ

millió 
mil 

lió t
SKE

V áltozás, % 
1982/1981

mil-
PJ lió t 

SKE

R észe 
sedés

az
energia-
szükség 

letből
%

Á sványolaj 4 690 160,0 - 7 ,5 - 4 ,5 44,2
Kőszén 2 225 77,0 -  1,3 -  1,7 21,2
Földgáz 1 615 55,1 - 4 ,2 - 7 ,0 15,2
B arnaszén I 130 38,6 - 1 ,2 - 3 ,2 10,0
A tom energia 605 20,6 + 3,0 + 17,0 5í,
Vízienergia,
áram im port
(különbözét) 235 8,0 - 6 ,4 +  0,4 2,2
Egyéb (tüzelő - 
fa  stb.) 95 3,2 +  0,2 + 6,7 r 0,9

Összesen 10 625 362,5 -1 1 ,6 -3 ,1 100,0

M e g je g y z é s :  1 m i l l ió  t  S K E  =  2 9 , 3  P J
P J  =  10Ú> J  ( P e t a j o u l e )

* F o r r á s ?  A r b e i t s g e m e in s c h a f t  F .n e r g ia b i la n z e n  1 2 /8 2 .  a S t a h l  u .  
E i s e n  1 9 8 3 /3  s z .  1 4 8 . o ld a lá r ó l .
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Az am erika i acélipar edd igi legrosszabb évét zá rta  
tav a ly  (1982-ben) az iparág  26 vezető cége, am ely a 
teljes term elés 82 százalékét ad ja , a  m ú lt évben 3,2 m il 
liárd dolláros veszteséget volt kénytelen elkönyvelni, 
míg J981-et még 2,6 millió dollár nyereséggel zá rta . 
Az iparág  eladásai 34 százalékkal 28,9 m illiárd dol 
lá rra  estek vissza tavalyelő tthöz képest.

Szakértők szerin t a tav a ly i veszteségek dön tő  oka az 
volt, hogy a cégek korábban  az eredetileg tervezettné l 
lényegesen kevesebbet k ö ltö ttek  korszerűsítési beru h á 
zásokra. Az e célra fo rd íto tt összegek tav a ly  is mérsé- 
lőd tek : 10 százalékkal m arad tak  el az 1981. évi 2,2 m il
liárd dollártól. (H. W .)

V ilá g g a z d a s á g ,  1 9 8 3 . á p r i l i s  2(i.

Rekorrtveszteség az amerikai acéliparban

A világ acéltermelésének alakulása
1870-től 1980-ig

Me: ezer tonna

É v Szov 
je tunió USA J  apán Világ

összesen

1870 263 1 590 9 800
1S75 318 2 282 — 1 1 100
1880 588 4 018 — 14 600
1885 617 3 867 15 700
1890 811 7 671 — 23 700
1895 l 125 9 073 — 25 300
1900 2 329 13 211 — 37 400
1905 2 381 23 065 . -- 51 900
1910 3 106 28 838 ' --- 66 100

1911 3 459 25 989 .-- 66 300
1912 3 983 33 926 — 82 500
1913 4 231 34 053 244 85 900
1914 4 482 25 437 406 65 300
1919 199 36 658 844 61 400

1920 194 44 678 843 74 700
1921 320 20 847 864 46 000
1922 318 37 404 935 70 700
1923 616 46 972 986 80 400
1924 993 39 482 1 128 80 400

1925 1 868 47 105 1 341 92 L00
1926 2 911 49 986 1 544 95 000
1927 3 592 45 654 1 729 102 000
1928 4 251 52 369 1 955 109 000
1929 4 854 57 336 2 294 1 20 900

1930 5 761 41 350 2 289 95 100

É v S zovjet 
unió USA Ja p á n Világ

összesen

1931 5 620 26 361 1 882 69 700
1932 5 927 13 890 2 398 49 800
! 933 6 889 23 714 3 203 68 100
1934 9 693 27 099 3 903 82 500

1935 12 588 35 134 4 800 99 100
1936 16 400 49 588 5 310 124 100
1937 17 730 52 788 5 601 135 400
1938 18 057 29 218 6 472 109 800
1939 18 796 47 899 6 696 137 300

1940 18 300 60 767 6 856 141 500
1941 14 500 75 152 6 844 154 200
1942 8 100 78 048 7 p44 154 000
1943 10 000 80 592 7 650 161 500
1944 12 000 81 323 6 729 155 500

1945 12 252 72 305 1 963 114 100
1946 13 345 60 422 557 111 000
1947 14 534 77 016 952 136 100
1948 18 039 80 415 1 715 155 800
1949 23 291 72 531 3 111 161 600

1950 27 329 90 392 4 839 191 800
1951 31 350 99 074 6 502 214 400
1952 34 492 87 766 6 988 214 700

É v Szovjet- ü g A  
Unió Jap án Világ

összesen

1953 38 128 101 251 7 622 234 600
1914 41 434 80 115 7 750 223 400

1955 45 271 106 173 9 405 270 000
1956 48 698 104 525 11 106 283 400
1957 51 176 102 250 12 570 292 400
1958 54 920 77 342 12 1 18 274 100
1959 59 971 87 070 16 629 307 600

1960 65 293 91 920 22 138 347 900
1961 70 751 90 453 28 268 352 300
1962 76 306 91 171 27 546 361 Я00
1963 80 220 101 477 31 501 388 800
1964 85 034 117 993 39 799 438 100

1965 91 021 122 490 41 161 458 900
I960 96 907 124 700 47 784 474 900
1967 102 235 118 030 6 8 154 498 500
1968 106 532 121 900 6 6 893 530 800
1969 110 315 131 175 82 166 576 000

1970 115 8 8 6 122 120 93 322 597 600
1971 120 637 111 780 8 8 857 583 300
1972 125 589 120 874 96 900 630 735
1973 131 481 136 802 119 322 697 566
1974 136 200 132 195 117 131 704 079

1975 141 325 105 810 102 313 643 334
1976 144 805 116 120 107 399 676 041
1977 146 655 113 700 102 405 675 713
1978 151 436 124 313 102 105 717 1,82
1979 149 087 123 276 111 748 747 532

1980 147 931 101 455 111 395 717 062

F o r r á s :  ( 1 8 7 0 — 10 7 0 ) S t a t i s t i s c h e s J a h r b u c h 1 0 8 0 , S ta l l 1. u . E i s e i
D ü s s e ld o r f  3 0 1 — 3 0 2  o ld a l .
( 1 9 7 1 — 1 9 8 0 )  I r o n  a n d  S te e l  m a k e r ,  1 9 8 2 /1 3  3 3 — 3 4 . o . ( G L )

A világ acél fogyasztása 1976— 1981. években, gazdasági régiókra 
bontva, millió tonnában (átszámolt értékek)*

O r s z á g 1 9 7 « 1977 1 9 7 8 1979 1 9 8 0 1981

1.1 U S A 1 2 7 ,1 1 3 7 ,4 1 4 5 ,2 1 4 2 ,0 1 1 0 ,4 1 2 8 ,2
1.2 K a n a d a 12,»') 1 2 ,8 1 3 ,0 1 4 ,9 1 3 ,8 1 4 ,4
1 .3  K ö z ö s  P ia c 1 1 4 ,7 1 0 7 ,2 1 0 5 ,2 1 1 4 ,0 1 0 8 ,7 1 0 0 ,9
1.4 N y u g a t - E u r ó p a  

( a  K ö z ö s  P i a c  o r s z á g a i  
n é lk ü l ) 3 3 ,3 3 3 ,7 3 1 ,9 3 1 ,0 3 2 ,8 3 2 ,0
1 .5  J a p á n 6 5 ,2 « 5 ,1 « 7 ,9 7 8 ,5 7 8 ,8 7 2 ,2 * *
1 .6  Ó c e á n ia  ( A u s z t r á 
l i á v a l ) 6 ,4 5 ,8 5 ,7 7 .2 7,1 7 ,4
1 .7  D é l- A f r ik a 5 ,4 4 ,5 5 ,1 0 ,0 0 ,9 0 ,9

1. F e j l e t t  i p a r ú  o r s z á -
g o k ,  ö s s z e s e n 3 0 4 .7 3 0 0 ,5 3 7 4 ,8 3 9 5 ,0 3 0 0 ,5 3 0 2 ,p

2 .1  S z o v je tu n ió  é s  a  
k e l e t - e u r ó p a i  s z o c . 
á l la m o k 2 0 0 ,9 2 0 3 ,4 2 1 2 ,8 2 1 1 ,0 2 0 7 ,0 2 0 4 ,0
2 .2  K ín a  é s  É s z a k -  

K o r e a 2 9 ,5 3 5 ,7 4 7 ,0 4 8 .0 4 9 ,2 4 0 ,0

2 . T e r v á l l a m o k ,  ö s sz e -
s e n 2 3 0 ,4 2 3 9 ,1 2 5 9 ,8 2 0 0 ,3 2 5 0 ,2 2 5 0 ,0

O rs z á g 1 9 7 « 1 9 7 7 1 9 7 8 197 9 198 0 1981

3.1  Á z s ia i o r s z á g o k  
K ín a ,  É s z a k - K o r e a  és  

J a p á n  k iv é t e l é v e l ) 2 4 ,0 2 9 ,8 3 3 ,7 30),5 3 0 ,5 3 8 ,9
3 .2  K ö z é p - K e le t 15,1 1 4 ,3 1 0 ,2 1 0 ,7 1 0 ,0 1 0 ,0
3 .3  D e l-  é s  K ö z é p -  

A m e r i k a ) 2 7 ,0 3 0 ,0 3 3 ,0 3 4 ,8 3 7 ,4 3 4 ,7
3 .4  A f r ik a  ( D é l - A f r ik a  

n é lk ü l ) 7 ,2 8 ,5 8 ,1 7 ,3 8 ,0 8 ,0

3 . F e j l ő d ő  o r s z á g o k ,
ö s s z e s e n 7 3 ,3 8 3 ,2 9 1 ,0 9 5 ,3 9 8 ,5 9 8 ,2

V i lá g  (1  +  2  +  3)
a e é l f o g y a s z t á s a « « 8 ,4 « 8 8 ,8

« 7 5 ,7
7 2 5 ,0 7 5 1 ,2 7 2 1 ,2 7 1 0 ,2

t e r m e lé s e « 7 0 ,0 7 1 7 ,2 7 4 7 ,5 7 1 7 ,0 7 0 7 ,0
f é s z l e tv á l to z é s +  7,(1 - 1 3 , 1 - 8 , 4 - 3 , 7 -  4 ,2 -  2 ,0

* A z 11S1 a d a t a i .  F o r r á s :  I r o n  a n d  S t e e l  E n g i n e e r ,  1 9 8 2 . s z e p t .  
C Z -8 8 .

** J a p á n  t o v á b b i  3 7  r a i l l i é  t  a c é l t  h a s z n á l t  fe l ;  n e m  t á r g y é v i  t e r 
m e lé s é b ő l .
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A Föld országainak acéltermelése* 1972—1981 közöt t

Ország 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 1981

NSZK 43 705 49 521 53 232 40 412 42 413 38 984 41 253 46 040 43 838 41 610
Olaszország 19 813 20 995 23 804 21 865 23 455 23 335 24 283 24 250 26 501 24 777
Franc iaország 24 054 25 270 27 021 21 531 23 227 22 094 22 841 23 360 23 176 21 261
Anglia 25 431 26 667 22 384 19 773 22 335 20 467 20 367 21 523 11 277 15 573
Belgium 14 532 15 522 16 227 11 582 12 145 11 256 12 601 13 442 12 322 12 283
H olland ia 5 585 5 623 5 837 4.817 5 178 4 923 5 583 5 806 5 264 5 464
L uxem burg 5 457 5 924 6 447 4 624 4 565 4 329 4 790 4 949 4 618 3 791
Görögország 675 l 087 926 666 715 759 936 1 000 1 200 901
D ánia 498 453 536 557 722 686 863 804 734 612
Írország 77 116 110 81 58 47 69 72 2 32

Közös P iac országai 139 827 151 178 156 524 125 908 134 813 126 880 133 586 141 246 128 932 126 304

Spanyolország 9 526 10 800 11 502 11 102 10 982 11 169 11 339 12 248 12 643 12 643
A usztria 4 069 4 238 4 699 4 069 4 476 4 093 4 335 4 917 4 623 4 656
Jugoszlávia 2 588 2 676 2 836 2 916 2 751 3 182 3 456 3 535 3 634 3 977
Svédország 5 257 5 663 5 988 5 611 5 139 3 968 4 325 4 733 4 237 3 770
Törökország 1 557 1 354 1 590 1 703 1 972 1 902 2 172 2 395 2 536 2 425
Finnország 1 456 1 615 1 656 1 616 1 649 2 196 2 333 2 464 2 508 2 411
Svájc 543 584 592 420 545 656 784 886 929 900
N orvégia 916 963 913 891 886 704 797 891 862 848
P ortugá lia 425 501 399 443 461 549 625 670 659 551
N yugat-E urópa
(Közös P iac nélkül) 166 164 179 572 186 699 154 679 163 674 155 199 163 752 173 986 161 563 158 761

Ország 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 1981

D él-Afrika 5 337 5 722 5 839 6 831 7 105 7 295 7 902 8 876 9 068 8 943
Z im babwe 462 485 491 524 733 734 778 740 805 691
Algír 98 195 173 221 356 410 580 417 534 550
Tunisz 133 140 132 130 102 157 150 150 178 180
Egyéb 90 100 120 120 120 150 150 150 150 150

A frika 6 120 6 642 6 755 7 826 8 417 8 746 9 560 10 333 10 735 10 514

Irá n _ 240 567 551 549 1 825 1 300 1 430 1 200 1 200
E gyip tom 450 525 500 500 500 600 600 800 800 900
Q uata r — — — — — — 127 396 396 469
Izrael 65 65 75 60 70 72 94 107 115 114

E gyéb 72 80 85 70 65 51 55 170 170 180

K özép-K elet 587 910 1 227 1 181 1 184 2 548 2 176 2 903 2 681 2 865

J  apán 96 900 119 322 117 131 102 313 107 399 102 405 102 105 111 748 111 395 101 676
K ína 23 383 25 219 21 119 23 903 20 459 23 740 31 780 34 484 37 12] 35 600
Ind ia 6 856 6 889 7 068 7 991 9 364 10 009 10 099 10 126 9 514 10 780
Dél-K orea 586 1 157 1 947 1 994 3 515 4 347 4 969 7 610 8 558 10 753
É szak-K orea 2 500 2 900 3 200 2 900 3 000 4 000 5 080 5 400 5 800 5 500
Táj van 540 535 901 1 010 1 628 1 770 3 432 4 250 4 225 3 143
Thaiföld 283 324 326 251 281 309 346 440 450 450
Indonézia 30 50 80 100 139 250 225 305 360 375
Fülöp-Szigetek 173 216 237 316 357 364 276 397 330 350
Szingapúr 198 211 194 188 194 206 280 297 340 350
M alájföld 187 180 182 183 190 194 203 207 210 210
Bangladesh 65 68 74 76 90 108 120 125 131 134

Ország 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 1981

H on-K ong 110 115 120 120 120 120 120 120 120 120
E gyéb 190 200 200 200 200 250 230 225 225 220

Ázsia 132 001 157 386 152 779 141 545 146 936 148 072 159 265 175 734 178 779 169 661

Szovjetun ió 125 589 131 481 136 200 141 325 144 805 146 655 151 436 149 807 147 931 149 000
Lengyelország 13 424 14 057 14 556 15 007 15 640 17 841 19 250 19 250 19 485 15 600
Csehszlovákia 12 728 13 158 13 640 14 324 14 693 15 054 15 294 14 817 14 925 15 200
R om ánia 7 401 8 161 8 840 9 549 10 549 11 457 11 779 12 909 13 175 13 500
N D K 6 065 5 855 6 165 6 480 6 740 6 850 6 976 7 024 7 308 7 500
M agyarország 3 273 3 332 3 468 3 673 3 652 3 723 3 877 3 907 3 767 3 600
B ulgária 2 121 2 246 2 188 2 265 2 460 2 589 2 470 2 482 2 567 2 600
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K elet-E urópa 170 601 178 290 185 057 192 623 198 960 204 169 211 082 209 444 209 158 207 000

USA 120 874 136 802 132 195 105 816 116 120 113 700 124 313 123 276 101 455 108 782
K anada 11 863 13 388 13 623 13 025 13 290 13 631 14 899 16 054 15 901 14 811

É szak-A m erika 132 737 150 190 145 818 118 841 129 410 127 331 139 21 2 139 330 1 17 356 1 23 593

B razília fi 518 7 150 7 515 8 387 9 253 1 1 253 12 205 13 Ş93 15 309 13 213
Mexikó 4 431 4 760 5 138 5 272 5 29,S 5 601 '6 711 7 005 7 009 7 606
A rgentína 2 161 2 205 2 353 2 208 2 410 2 648 2 782 3 199 2 087 2 541
Venezuela 1 128 1 063 1 041 1 063 936 803 860 1 506 1 SZÓ •2 030
Chile 631 549 634 508 503 559 616 642 746 557
K olum bia 373 362 311 390 370 330 390 361 402 396
Peru 181 356 481 431 349 379 377 436 470 360
K uba 185 220 240 300 29G 302 300 300 300 300
K özép-A m erika 6 10 10 10 13 62 64 98 100 105

Ország 1972 1973 1974 1975 1970 1977 1978 1979 1980 .11981

U ruguay 13 12 14 16 10 19 9 14 16 14
E gyéb — — — — — — — — 22 121

Dél- és Közép^  , V л у

A m erika 15 617 16 687 17 737 18 585 19 444 21 992 24 314 27 454 28 971 27 343

A usztrália 6 751 7 699 7 813 7 869 7 794 7 338 7 596 8 119 7 559 7 635
Uj-Zelanu 157 190 194 185 222 218 225 29 230 221

Világ 030 735 697 566 704 079 643 334 675 041 675 713 717 182 747 532 117 062 707 59 1

* Az 1980. és 1981. évi adatok egy része becsült. A Stahl, u. Kisen 1982/7 számában pl. 1980-ra 710,9 millió t világtermelést olvasunk 
és 1981-re o tt 710,7 millió t  acélt közölnek. Az eltérés sehol nem szám ottevő. A becslés több évre terjedő K uba, Tunisz és Zimbabwe esetében. 

** Forrást Iron and Steelmaker 1982/13. sz. 33—34 o. (HL)

Egyesületi hírek
Л Hengerész Szakcsoport ülése m árciusban  a  M etal- 

im pexben

A Hengerész Szakcsoport ez évi első összejövetelét 
m árcius 2-án, a  M etalim pexben tarto tta . A hagyom á
nyoktól eltérően m ost külkereskedelm i vállalatot lá 
togattak  meg, hogy az  üzem i, a term előm unkát irá 
nyító szakem berek és a te rm éke iket külföldön érté 
kesítő külkereskedők így ezúton is közvetlen kapcso 
latba kerü ljenek  és m egtárgyalják a  mai nehéz v i 
lágpiaci helyzetben a jobb érvényesülés lehetőségeit.

A szakcsoport ülésének 28 résztvevőjét Gáspár Pál 
vezérigazgató-helyettes köszöntötte. Bevezetőjében 
ism ertette a  M etalim pex m unkáját, szervezetét, m ajd  
tá jékoz ta tást ad o tt az általános világpiaci helyzet
ről és a vaskohászati term ékek értékesítési lehetősé 
geiről a  KGST-országokiban és a  konvertibilis valu 
tá jú  relációkban.

H anák Im re  főov. és Gáspár Pálné ov. ism ertették 
ezután a  hengereltárukkal szemben a külp iacon tá 
m asztott követelm ényeket, a gyakrabban előforduló 
kifogásokat. Szóba került, hogy a  hengerlési n ap tárt 
rugalm asabbá kellene tenni, a szállítási határidők 
tú l hosszúak, nőtt a  csillapítat'lan acélok irán ti k e 
reslet lemezekből és hengerhuzalokból egyaránt, a 
hőkezelés h iánya nehezíti az eladási lehetőségeket és, 
hogy a m inőségi acélok, de különösen az ötvözött 
acélok önköltsége olyan nagy, hogy nem  állja  a p ia 
ci versenyt. Jó  lenne, ha karosszérialem ezt, ónozásra 
és horganyzásra alkalm as lem ezt és huzalt, húzott, 
hántolt, csiszolt köracélt, szűkíte tt összetételi h a tá 
rok közötti m inőségeket is nagyobb m ennyiségben

a ján lh a tn a  a  M etalim pex a  p iacon és m eg kellene 
oldan i a  k isebb té telek  gyártásának p roblém ájá t is.

E zután  élénk  v ita a lak u lt ki, m elyben a  hozzá
szólók ism ertették  a vállalauknál fennálló nehézsé 
geket és a  gondok enyhítését célzó fejlesztési te r 
veiket. Jav asla to k a t te ttek  a raktározási problém ák 
csökkentésére, a hengerlési n ap tár m ódosítására, a  
technológiai m ódosításokra. Szó volt arró l is, hogy 
szorosabbá, gördülékenyebbé kellene tenni a term elő 
vállalatok közötti kooperációt. A piac igényeihez való 
jobb alkalm azkodás, a szállítási határidők csökkenté 
se, és a kis té telek  kielégítése gyakoribb g a rn itú ra 
cserét, vagy rak tá rra  gyártást tenne  szükségessé. K al
kuláció kérdése, hogy m elyiket válasszuk.

A v itában  C lem ent Andor, dr. Hanák János, Tokár 
Géza, dr. Szeghegyi Árpád, Proszt Ervin, dr. Pál- 
völgyi Árpád, Óvári A ntal, Bodorkos György, dr. R em - 
pőrt Zoltán, Unger Ervin, Schön Péter vettek részt.

A v itá t Gáspár Pál és dr. Pálvölgyi Árpád  foglal
ták  össze, azzal a  konklúzióval, hogy a mai körü l 
mények között is piacon kell m aradnunk, am i külö 
nösen a  m inőségi acélok vonalán je len t a  korábban 
megszokottnál több és minőségileg is m ás m unkát.

E zután a  Szakcsoport sa já t m unkaprogram járó l tá r 
gyalt. A szakcsoport elnöké bejelentette, hogy a leg 
közelebbi ülés D unaújvárosban lesz, a  NME—KFFK 
rendezésében.

Végül az  elnök megköszönte a  M etalim pexnek. hogy 
lehetővé te tte  ezt a találkozást és a tájékoztató  elő 
adásokkal közelebb hozta a  p iacot a közvetlen te r 
melőkhöz, m ajd  az ülést bezárta. (UE).
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FÉMKOHASZAT
Rovatvezetők: GYULASI ISTVÁN, HARRACH WALTER

Tapasztalatok magyar döngölőmasszák és tűzálló betonok
alkalmazásáról*

Á C S  T I В О R —D R. R Á C 7 ,  A T T I  L A—BR. R Á C Z  A T T I L Á I É  oki. vegyészmérnök 
Magyaróvári Timföld- és Mökorundgyár

M onolitikus falazatok kialakítására és különleges 
\  idomoknak a felhasználás helyén történő legyártá 

sára jól használhatók a különféle tűzálló masszáik 
és betonok. A magyar gyártmányéi anyagokkal 
szerzett üzemi tapasztalatok indokolják ezen masszák 
és betonok széles körű f  elhasználását.

A nagyobb hőmérsékleten dolgozó ipari tech
nológiák egyre nagyobb követelményeket támasz
tanak az alkalmazott tűzálló anyagokkal szemben 
Ennek megfelelően a hagyományos, szintereléssel 
készült tűzálló anyagok mellett, mind szélesebb 
körben kerülnek alkalmazásra a jó minőségű, 
olvasztott tűzálló szemcsékből készült tűzálló 
masszák is. Ezek elterjedését nem csak a fuga nél
küli szerkezet miatti nagy tartósság indokolja, 
hanem a viszonylag egyszerű bedolgozhatóság is. 
A monolitikus falazatok egyben az energia taka 
rékossági szempontoknak is eleget tesznek, mivel 
a hidraulikus vagy a vegyi kötés következtében 
a bedolgozást követő megszilárdulás külön égetés 
nélkül végbemegy. Előny még, hogy a préselt tűz
álló anyagokkal szemben a masszák jobban tűrik 
a hőmérséklet változást, ezért az üzemelés során 
nagyobb felfűtési sebességeket tesznek lehetővé.

Magyarországon a Magyaróvári Timföld- és 
MűJcorundgyár a Magyar Alumíniumipari Tröszt 
egyik tagvállalata, az olvadékból öntött tűzálló 
anyagok gyártója, felismerve a tűzálló masszák
ban rejlő lehetőségeket, kifejlesztette a tűzálló 
anyagok i'ij generációját, tiszta természetes és szin
tetikus soványító anyagokból és nagy tűzállóságú 
kötőanyagokból kiindulva. Saját üzemben készül
nek az olyan fontos alapanyagok, mint az elektro- 
korund, elektromullit, aluminátcement és mo- 
noalumíniumfoszfát. A masszák gyártása szigorú 
ellenőrzés mellett folyik. A minőség vizsgálata 
során hagyományos vegyi röntgenfluoreszcens és 
neutronaktivációs elven működő elemző rendszer 
biztosítja a korszerű termikus elemzéseket (deriva- 
tográfiás, terhelés alatti lágyuláspont meghatá
rozás). E mellett az üzemben lehetőség van kísér
leti félüzemi módszerek segítségével vizsgálni az 
üzemi beépítésre szánt masszákat.

A MOTIM jelenleg elektrokorund, mullit és 
baddeleyitkorund tűzálló szemcse alapú masszákat 
gyárt, vegyi és hidraulikus kötéssel. A követke
zőkben néhány ilyen tűzálló massza felhasználási 
tapasztalatairól számolunk be.

Az ALMOT IM  AR-60 típusjelű tűzálló dön
gölőmasszák, 50 % A120 3 és 48 % Si03 tartalommal 
jellemezhető. Több területen végzett sikeres beépí
tés közül kiemelnénk a kétcsatornás rézolvasztó
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indukciós kemencében való alkalmazását. A ko
rábban használt, költséges, nyugati importból 
származó 95—98 %-korund tartalmú anyagokkal 
szemben az ALMOT1M AR-60-nal az eddigi 6—10 
hónapos üzemidő helyett 14— 17 hónapra emelke
dett a berendezések élettartama. A massza olva
dékkal érintkező felületén, annak természetes ada
lékanyagai által biztosított üveges fázis képződik, 
ami az alkalmazási hőmérsékleten összecementálja 
a tűzálló szemcséket és megakadályozza, hogy fém
olvadék behatoljon a döngölt tűzálló bélésbe.

Az ALMOTIM AR-60 típusú masszát a színes
fém kohászaton kívül a Tégla- és Cserépipari 
Vállalat üzemei is sikeresen alkalmazzák az alag- 
útkemence kocsik erős koptató igénybevételnek 
kitett idomainak alapanyagaként. A vegyi kötés 
alacsony hőmérsékleten is kellően nagy szilárd
ságot biztosít az idomoknak, így azok külön égetés 
nélkül használhatók a kemencekocsik padozatá
ban. A kiégetés az első felfűtés során megy végbe. 
Több hazai téglaipari vállalat kemencekocsi park
jának felújítását már ezzel az anyaggal tervezi.

A nagyrészt 0—3 mm szemcseméretű olvasztott 
mullittból készülő MULLMOTIM-A-10 termék 
kötésmechanizmusa vegyikerámia. Ipari felhasz
nálása során kedvező eredménnyel alkalmazzák 
a hirtelen hőmérséklet változásnak kitett helyeken. 
A termék magas tűzállósággal és kedvező szilárd
sággal jellemezhető. Eredményesen került beépí
tésre több 17 és 40 tonnás alumíniumolvasztó ke
mence oldalfalaként, valamint beadagoló nyílásnál. 
A füstlehúzó csatornák tűztéri részeiben, ahol a 
gáz- tüzelőanyag utóégése m iatt jelentős hőter
heléssel kell számolni, az eddig vizsgált magyar 
anyagok közül a legjobb eredményeket érték el. 
Az acéliparban öntőüstök, rázóüstök, falazataként 
alkalmazzák eredményesen. Olaj- és gáztüzelésű 
mezőgazdasági szárítók, valamint ipari kazánok 
lángterelőikéht Magyarországon széles körben ke
rült beépítésre, a felhasználók legnagyobb meg
elégedésére.

A korundszemcse alapú döngölőmasszák közül 
megemlítendő a nagy tűzállóságot és kiváló szi
lárdságot biztosító ALMOT1M-A-W  típus. Az 
acélipari léptetőgerendás és tolókemencékben az 
olvasztva öntött tűzállóanyagok alá- és mellé ke
rült több hazai üzemben beépítésre, kiváló me
chanikai rögzítést biztosítva magas hőmérsékle
ten is. Vegyi- kerámiai kötése és képiekenységet

* A V III . N em zetközi T űzállóbeton K onferencián, 
1982. m ájus 17-én elhangzott előadás k ivona ta  (Szerk.)
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javító adalékanyag tartalma miatt előpyösen al
kalmazható szerkezetek valósíthatók meg segít
ségével. Égőkövek kialakítására, valamint alu
mínium- és rézölvasztó berendezések kifolyó kövei
nél alkalmazzák eredményesen. Az alumínium- 
olvasztó és pihentető kemencékben a fémolvadékkal 
érintkező oldal és fenék részeit építik belőle. 
Az adagolás, salakeltávolítás, olvadék kezelés 
okozta erős mechanikai igénybevételt az ALM CI
TI M-A-l 0-ből döngölt, nagy tömörségű falazat jól 
bírja.

Ugyancsak a korund alapú tűzálló masszák 
csoportjába tartozik az ALMOTIM 15-C típus.

/ . táblázat
Fontosabb üzemek, ahol а MOTIM (lüngölőinasszúkat 

I kísérleti vagy üzemi méretben használják

ALM OTIM  A -10

-— S algótarjáni Vasöntöde 

— M iskolci Ü veggyár

— Székesfehérvári K öny- 
nyűfém m ű

— Ganz-MÁVAG Z ala 
egerszeg

— Győri Sü tő ipari V ál
lalat

— Országos E re- és Ás 
ványbányák

— VOEST Donaw itz

FŐM ET tip . öntőgépbe beé 
p ítve 82. jan u á r 6-tól üzemel 
az olvasztókád beadagolójá- 
nál és á tfo lyójánál külső 
fugatöm ítő  anyagkén t 82. 
április hó ó ta
A lum ín ium  olvasztó kád  m e 
dence része
1800— 1600 °C-os Super K a n 
th a l fű tésű kam rás kem ence 
bélése

égő fúvókakő kenyérsü tő  
kem encénél

égőkeretként 1600 °C-os 
kem encében
150 t/h -ás léptetőgerendás 
kem ence kitoló csúszádájá- 
nak  K O R V ISIT-320 idom a i 
m ellett

M ULLM OTIM  A -10
— RÁ B A  MMG Moson- láng terelőként 

m agyaróvár
—  M osonm agyaróvári olajégős kazán  fa laza tk én t 

Tejüzem
— Székesfehérvári A lum ín ium  olvasztó ketnen-

K önnyűfém m ű ce oldalfalazata

ZTRMOTTM P
—  Csepel M üvek Székes- sárgarézolvasztó és hő n ta rtó

fehérvári Nehézfém- indukciós kem ence felsőrész
öntöde

— K isvárda i V asöntöde szifonrendszerben minőségi
ö n tö ttv as  o lvasztásnál

SZIGM OTIM  C
—  M iskolci Ü  veggyár felépítm ény szigetelés

ZTRMOT1M 30-C
— M OFEM  Moson- sárgaréz indukciós kem ence

m agyaróvár felsőrész
— Borsodnádasd i Le- bugahevítő kem ence bolto-

m ezgyár zabában

ALM OTIM  AR 60
—  M OFÉM  Moson- sárgaráz olvasztó indukciós

m agyaróvár kem ence bélésanyagként
— Soproni Téglagyár alagútkem ence kocsik p la tó 

részelem eiként

ALM OTIM  15-C
—  E gyesült Izzó B uda- W olfram szál izzító csőke-

pest mence belső béléseként

ALM OTIM  AR-15
—  K isvárda i V asöntöde INVVR-2500/100 tip . a u to 

m a ta  öntőgépben fa laza t 
k én t beöntő és kifolyó szi
fonnál

Zömében fehér elektrokorundból és a MOTIM 
által gyártott olvasztott aluminátcementből áll. 
Hidraulikus kötésének köszönhetően a döngölő
masszáknál is egyszerűbb bedolgozási technoló
giával használható. Kellő vízmennyiséggel önt
hető vé tehető, s így bonyolult tűzálló idomok, 
szerkezetek alakíthatók ki belőle. A rövid kötési 
idő gyors bedolgozást tesz lehetővé. Az ALMO
TIM 15-C ma már a vas- és acélipar hőntartó 
kemencéinek, kifolyó csatornáinak kipróbált anya
ga. Jó eredményeket hozott a termék alkalmazása 
ívkemence boltozatok, timföld kalcináló kemencék 
tűztéri és torló elemeinél.

Baddeleyit-korund alapú, 17 % ZrOa tartalmú 
tűzálló döngölőmassza a ZIRMOTIM-P. A tűz
álló szemcsékben levő üveges fázis (10—12 %) a 
hevítés során 100 °C környékén már a vegyi kötés 
mellett kerámiai kötést is biztosít. A ZIRMOTIM- 
P döngölőmassza kiváló salakállóságát több ma
gyarországi beépítés is bizonyítja. Kúpoló szifo
nokban, vasipari gyűjtő és öntő üstökben a magas 
Si02-tartalmú hagyományos falazatokkal szem
ben nagyságrenddel jobb tartósságot biztosít. 
Jelenleg több felhasználónál folynak kísérletek az 
acélöntő üstök falazatának kialakítására. A Z1R- 
MOTIM-P alkalmazása 5—7 üsttartóssággal szem
ben 17—24 öntést tesz lehetővé.

Az előzőekben felsorolt tömör tűzálló masszák
hoz a MOTIM kifejlesztette az energiatakarékos
ságot biztosító hőszigetelő masszáit is. A SZIG 
MOTIM AR-80 illetve a SZIGMOTIM C vegyi 
és hidraulikus kötésű anyagok. Ezek 0,2—0,4 
W/mK hővezetési együtthatóval jellemezhetők. 
Nemcsak a tűzálló masszák hőszigetelésére alkal
masak, de az olvasztott tűzálló idomok szigete
lésére is jól használhatók. Sikeres beépítések tör
téntek többek között üveggyárakban, ahol az 
olvasztókemencék hőszigetelésénél a hagyományos 
samott alapú anyagokkal szemben ezekkel az 
anyagokkal nagyobb tüzelőanyag megtakarítás 
érhető el.

Az előzőekben említett felhasználási területeket 
az 1. táblázat, az egyes masszák műszaki jellemzőit 
a 2. táblázat foglalja össze. A beépítési módok 
szemléltetésére szolgálnak az 1—3. ábrák. Az eddig 
elért eredmények bizonyítják a MOTIM-ban kifej-

2 . tá b lá z a t
A MOTIM által gyártott főbb masszatípusok műszaki jellemzői

Vegvi összetétel: % 
A120 3 50 91
SiÖ a 48 7
Z r0 2 — —

Alkalmazási hőmérsék 
let h a tára: °C 1300 1750

Anyagszükséglet, t/m s 2,2 2 '
tíővezetési együttható , 

800 °C-on: W /mK 2,1 2 i
Hideg nyomószilárd 
ság: N /cm 2 

120 °C-os szárítás 
u tán 900 1400

000 °C-os égestés u tán  1000 2500
1300 °C-os égetés u tán 2100 3900
1500 °C-os égestés u tán 4900

79 70 73 9
0,2 2*> 8 40

— — 17 —

1700 1700 1650 900
2,7 2,2 2,7 0,7

2,4 1,8 1,0 0,2

1200 800 1500 350
800 900 1800

2300 1800 3000
5000 2900 5000

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 116, évfolyam, 8. szám 367



1. ábra. A L M O T IM  A -10 döngölőmasszából készült 
medence és M U L L M O T IM  A -10 felépítm ény egy 17 ton 

nás a lum ín ium  olvasztó kemencében

2. ábra. 17 tonnás a lum ín ium  olvasztó kemence A L M O 
T I M  A-10 anyaggal döngölve

3. ábra. Z IR M O T IM  30-0-bői készült előregyártóit tuskó 
előmelegítő idom

lesztett masszák létjogosultságát és minőségét. 
Jelenleg folyamatban vannak félüzemi kísérletek 
krómkorund illetve króm-cirkon-korund alapú 
termékek kifejlesztésére, biztató előjelekkel. To
vábbi lépések vannak tervbe véve a vevők által 
igényelt egyéb masszatípusok kifejlesztésére és a 
szemcseméret választékának bővítésére.
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Szakosztályi hírek
Az A jka i T im föld-kohász Csoport 1983. I. féléves főbb 

tevékenységéről

Az A jkai csoport az, előző évek hagyom ánya inak 
megfelelően ebben az évben is m egtartotta — m eg 
h ívott előadók részvételével — külföld i tanu lm ány 
u takról élm énybeszám olóját. E zúttal 1983. jan u ár 
26-án M artos István  MAT főosztályvezető-h, brazíliai 
és I jú  János MAT főm érnök egyiptomi ú tjá ró l ta r 
to tt színes d iaképekkel illusztrált, igen érdekes és 
izgalm as útibeszámolót.

F eb ru ár 28-án ünnepi ülés volt abból az alkalom 
ból, hogy A jkán  40 éves a  tim földgyártás és alum í
n ium kohászat. Az ünnep i m egemlékezésen a város 
vezetőin kívül részt vett V árhelyi Rezső, az OMBKE 
Fém kohászati Szakosztály elnöke, Vörös István, a 
MAT term elési főosztályvezetője. Az ünnepség elnöke 
dr. Tóth Béla  igazgató ad o tt á ttek in tést a  gyár ép íté 
sének történetéről, az akkori gazdasági lehetőségek 
ről, m ajd  a  gyár üzem be helyezéséről és a  term elés 
fokozatos emeléséről. A jelenlevők nagy tetszéssel 
fogadták a  rendkívül részletes és érdekes v isszaem 
lékezést. hiszen a résztvevők többsége ilyen hiteles 
forrásból nem  ism erte a  gyár alap ításának  tö rténe 
té t és a dolgozók akkori életkörülm ényeit.

Az em lékülést követően a  40 éves gyár történeté 
nek dokum entum a iból k iá llítást tek in the ttek  meg a 
résztvevők.

A MTESZ szervezésében m árcius 18-án osztrák 
szakm ai delegáció lá togatta meg az a jka i tim föld 

gyárat és alum ín ium kohót, m elyet a  csoport foga 
dott és tá jékoztatott a  válla la t tevékenységéről. Ez
u tán  a delegáció m egtekin tette a  vállalat fejlődésé 
ről készült színes film et, m ajd  m egnézték a  II. sz. 
tim földgyárat és a form aöntödét. A látottaltró l a  ven 
dégek nagy megelégedéssel ny ilatkoztak.

A z A jka i csoport és az ICSO BA M agyar Bizottsága  
április 30-án tim földgyártási szakm ai napot, rende 
zett. I t t  k e rü lt sor a  zágrábi ICSOBA kongresszusra 
bejelen te tt m agyar előadások m egvitatására.

A szakmai napon elhangzott előadások:
— Dr. Solym ár K ároly— Baksa G yörgy—Orbán Fe- 

rencné dr.—dr. Zöldi József:
M arónátron veszteségének csökkentésére alkalm a 
zott m ódszerek a m agyar tim földgyárakban.

— Veres G ergely—Vörös István— O swald Zoltán:
A z  együttm űködő nem zeti villam osenergia-szolgál- 
tató  rendszer és a  tim földgyárak illesztési kérdései.

— Dr. Bäcker T ivadar— H egyiné Horányi Katalin:
A kom binát típusú vízihordó kőzet m atem atika i 
rendszerének tervezésében.
modellezése a  m agyar baux itbányák víztelenítő

— Kanizsai József— Orbán Tibor:
>- A m agyarországi baux itelőfordulások kompié? 

m űvelési rendszerének bem utatása, különös tek in 
te tte l a baux itvagyon gazdálkodásra.
F ilm vetítés: Iharoskúti baux ittelepek.

Az előadásokat élénk v ita követte, m ajd  az érdek 
lődők m egtek in tették  a form aöntöde üzemet. (Pais)
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, Az alumíniumpigment-gyártás technológiai megoldásainak 
műszaki-gazdasági összehasonlítása*

R Á C Z  A D R I E N N E  old. vegyészmérnök 
, Kőbányai Könnyűfémmű Kecskeméti gyáregysége

Bem utatja az a lum ínium pigm ent-gyártás legel
terjedtebben alkalmazott technológiáit, azok elő
nyeit, hátrányait, különösen m űszaki-gazdasági 
szempontból. A z a lum ínium pigm ent gyártási lehe
tőségeinek, adottságainak, a m űszaki megoldások 
összehangolásának következtében a gazdaságosság 
biztosítható.

Célom az alumíniumpaszta-gyártás legelter
jedtebben alkalmazott technológiáinak rövid is
mertetése, a gyártási módszerek előnyeinek és 
hátrányainak bemutatása műszaki és gazdasági 
szempontból. Az ezzel kapcsolatos ismereteket az 
alumíniumpaszta-gyártás 3 fő művelete köré cso
portosítottam. így részletesebben bemutatom az 
alapanyagok előkészítését, a nedvesőrlést és a kie
gészítő műveleteket, majd a gyártás befejező sza
kaszát a keverést és csomagolást.

Az alumíniumpigmentek jelentősége

Azonban mielőtt még konkrétan rátérnék az 
alumíniumpasztagyártás technológiájának ismer
tetésére, szeretném az alumíniumpigmentek egyre 
növekvő jelentőségét és a felhasználási területek 
bővülését, sokoldalúságát hangsúlyozni. Az alu
míniumpigmentek felhasználása por vagy paszta 
formájában a festékiparban, az építőanyagipar
ban, a vegyiparban, a kohászatban, a gyógyászat
ban, a robbanóanyag-iparban és a pirotechniká
ban a legelterjedtebb. Tudom, hogy széles körben 
ismert, mégis kiemelnék néhány olyan új felhasz
nálási területet, ahol az alumíniumpigmentek alkal
mazása napjainkban különösen nagy szerepet ka
pott.

Az egyik terület — a festékiparon belül — a gép
jármüvek fedőlakkozása, ahol mindinkább nö
vekszik a fémes hatású festékek iránti kereslet, 
mivel ezek igen mutatóssá és vonzóvá teszik a 
gépkocsikat. A másik terület a robbanóanyagokat 
gyártó ipar, ahol a slurry típusú robbanóanyag az 
az új, alumíniumpigment tartalmú termék, amely 
alkalmas arra, hogy a TNT-t (trinitrotoluolt) ered
ményesen helyettesítse. A fejlődés irányát figye
lembe véve az utóbbi években sokat Ígérőnek tű 
nik az oldószermentes festés területén is az alu
míniumpigment sikeres alkalmazása.

Visszatérve az alumíniumpigment paszta gyár
táshoz megállapítható, hogy a különböző gyártó
cégek a gyártási technológia lényegét tekintve ma 
is a Hali-eljárást alkalmazzák. A cél: lamináris, 
lemezes szerkezetű alumíniumpigmentek előál
lítása. A gyártási folyamatok egyes részletének 
megoldásában azonban eltérések tapasztalhatók. 
Ezeket az eltéréseket, különbözőségeket hangsú-

* E lh an g zo tt a 2. IA P S ’ 82. N em zetközi A lum ín ium 
p igm ent Szimpózionon (K ecskem ét, 1982. m ájus 18— 
19.) (Szerk.)

D K : 669.717: 667. 622.2

lyozva tekintsük át az alumíniumpigment gyár
tásának folyamatát.

Az alapanyagok előkészítő műveletei

A gyártási folyamat első fontos szakasza az 
alapanyagok előkészítése a nedvesőrléshez. A gya
korlatban felhasznált kiindulási alapanyagokat a 
következő két nagy csoportra oszthatjuk:

— az olvadékból porlasztott fém alumíniumdarára,
— az alumínium megmunkálása során keletkező 

hulladékokból előállított alumínium őrlemény
re.

Az alapanyag előkészítésének célja az olvasztott 
fém alumíniumból, vagy alumíniumfólia esetleg 
forgács hulladékból a nedvesőrléshez optimálisnak 
elfogadott egyenletes szemcsenagyságú alumínium
szemcsék kialakítása.

A porlasztott alumíniumdarát olvadékból nyo
más alatti szórással állítják elő. Az alumínium
olvadék porlasztását — műszaki vonatkozásban — 
a különböző gyártók hasonlóan végzik. Eltérés né
hány részletmegoldásban és a biztonságtechnikai 
szempontokat célzó automatizálás mértékében 
tapasztalható. Ennél a megoldásnál az alapvető 
műveletek a következők:

— a fém olvasztása és felhevítése min. 900 °C-ig;
— az olvadt fém porlasztása levegővel;
— a porlasztásnál meglehetősen széles szemcse

méret tartományban keletkezett alumínium
por frakcionálása szitálással az igényeknek 
megfelelő szemcseméret határok közé.

Az alumíniumfólia termelés és az alumínium 
megmunkálások (pl. fűrészelés, forgácsolás, ma
rás) során keletkező hulladék előnyös felhasznál
hatóságát használják ki azok az eljárások, ame
lyek ezeket a hulladék formájában jelentkező anya
gokat alkalmazzák kiindulási anyagként. A hulla
dék aprítását a megfelelő szemcseméretig álló-for
gókéses aprító gépeken végzik. Ennél a gyártási 
módszernél elengedhetetlenül szükséges az elő
aprított alumínium őrlemény víztartalmának és 
szerves szennyezőinek eltávolítása, a különböző 
ridegségű alumíniumszemcsék homogenizáló lá- 
gyítása elektromos fűtésű vagy olajtüzelésű hő
kezelő kemencében.

Ennél a változatnál az alapvető műveletek a 
következők:
— a hulladék aprítása általában álló-forgókéses 

aprító gépeken a kívánt szemcseméretig;
— az őrlemény homogenizáló lágyítása és a szer

ves szennyezők, valamint a víz eltávolítása hő
kezeléssel;

— a szemcsék esetleges frakcionálása szitálással.
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A gyártási eljárások és az előtermékek 
összehasonlítása műszaki szempontból

— Biztonságtechnikai szempontból a porlasztás 
fokozottan tűz- és robbanásveszélyes művelet, 
melynek veszélyességét a legkülönbözőbb mó
dosításokkal (porlasztás levegő helyett nitro
géngázzal, porlasztás vízbe stb.) vagy automa
tizált ellenőrzéssel (hőfok, légköri nedvesség, 
por—levegő koncentráció stb.) sem sikerült 
megszüntetni.
Ezzel szemben a hulladékok feldolgozása ve
szélytélen tevékenység.

—- Gyártási technológia vonatkozásában az alu
míniumfólia hulladék és forgács feldolgozása 
lényegesen egyszerűbb részműveletekből áll.

— A porlasztással előállított termék csepp vagy 
gömb alakú, szemcsemérete 500 mikronig terjed, 
tehát a lamináris, lemezes szerkezet kialakítása 
nagyobb energia ráfordítást igényel, mint a 
már eleve 7—50 mikronig hengerelt alumínium
fólia hulladékból előállított alumínium őrle
mény.

— Az olvadékból porlasztással előállított alumí
niumdara szemcseméret eloszlása elkerülhetet
lenül tartalmaz 0,5—3 mm közötti szemcsefrak
ciót is, amelyik alumíniumpaszta gyártásához 
csak rendkívül rossz hatásfokkal hasznosítható. 
Ezért ezt az anyagot pasztagyártáshoz nem hasz
nálják fel. Az alumínium megmunkálása során 
keletkező hulladékok feldolgozása esetén a 
teljes mennyiség az alumíniumpaszta-gyár- 
táshoz gazdaságosan felhasználható.

A gyártási eljárások összehasonlítása 
gazdasági szempontból

Az irodalomban megjelent adatokból össze
állított 1. táblázat alapján megállapítható, hogy:

— Ha a porlasztó üzem alumíniumkohó mellé van 
telepítve és olvadékból termel, akkor a 600 
kWó/t energiafelhasználás megtakarítható.

7. táblázat
A gyártási eljárás legfontosabb m utató i

G yártási
eljárás

P orlasztás
H ulladék 

К  töm bből o lvadéká 
ból

H ulladék
feldolgo 

zása
ap rítással

A lapanyag 
К  töm b 
H ulladék 

O lvasztás kW ó/t

1,0

600,0
0,7

700,0
0,7

Porlasztás kW ó/t 315,0 315,0 —

A prítás kW ó/t — — 142,0
Hőkezelés kW ó/t — — 371,0
H ő n tartás kW ó/t 175,0 175,0
Szitálás kW ó/t 17,0 17,0 17,0

Fajlagos
energia-
szükséglet kW ó/t
Fajlagos
m unkaóra
szükséglet
m unka-

1107,0 1207,0 530,0

ó ra /to n n a 20,0 35,0 15,2

— Az alapanyaggal szemben támasztott követel
mény min. 99,5 %-os alumíniumtartalom, amit 
К tömbből és alumíniumfólia hulladékból lehet 
megnyugtatóan biztosítani. А К  tömb világ
piaci árát egységnyinek véve az azonos minősé
gű hulladékok ára megközelítőleg 0,7.

— Energiafelhasználás szempontjából leggazda
ságosabb a hulladék feldolgozása aprítással, 
ahol az 1 tonnára eső fajlagos energiafelhasz
nálás 530 kWó. Ugyanakkor a porlasztással tör
ténő feldolgozás fajlagos energiaszükséglete 
К tömb esetében 1107 kWó, hulladék esetében 
1207 kWó.

— Hasonló a helyzet a feldolgozáshoz szükséges 
fajlagos munkaóra felhasználásnál is, ami a táb 
lázatból egyértelműen kitűnik.

A nedvesőrlés

Az alumíniumpaszta-gyártás legmeghatározóbb 
része a nedvesőrlés és annak kiegészítő műveletei. 
A nedvesőrlésnek és kiegészítő műveleteinek célja 
a szemesemérettel, a szemcsealakkal, a szita mara
dékkal és az oldószertartalommal kapcsolatos 
fizikai követelmények biztosítása és a legalább 
olyan fontos kémiai és fizikai-kémiai folyamatok 
kialakulásának, lejátszódásának elősegítése. Az 
utóbbi folyamatok közül érdemes kiemelni az 
alumíniumszemcsék felületén jellemző adszorpciót, 
amikor a szerves oldószerben oldott telített zsír
sav a szilárd alumíniumszemcsén először adhézió- 
val kötődik meg, majd megfelelő körülmények biz
tosítása esetén stabil kémiai kötés alakul ki. Ha 
zsírsavként pl. sztearinsavat használunk, a kémiai 
folyamatban egy közbenső labilis oxid-hidrát oxid 
képződés után stabil alumíniumsztearát alakul ki, 
melynek alifás lánca az oldószerrel képez átmeneti 
kapcsolatot. Ezáltal és a festék oldószertartalmá
nak vortex mozgásával válik lehetővé az alumí- 
niumszemcse felúszása a festékfilm felületére. 
Ezzel ellentétes hatást idéz elő a telítetlen kettős 
kötéseket tartalmazó zsírsav (pl. az olajsav), amely 
a szemcsék felületéhez csak adhézióval kapcsolódik 

' és mivel jól nedvesedik, az ilyen szemcsék lesüly- 
lyednek a festékfilmben. A technológiai folyamat 
paramétereit a már említett alapvető követelmé
nyeken kívül úgy kell beállítani, hogy az említett 
kémiai folyamatokat is elősegítsék. így pl. a go
lyósmalomban a kémiai reakció megindulásához 
oxigén jelenléte szükséges, amit folyamatosan 
levegő formájában kell betáplálni. A stabil alu
míniumsztearát réteg viszont csak 50—60 °C hő
mérséklet tartományban alakul ki. Ennek érde
kében az őrlőmalmok hőmérsékletét pl. vízhűtéssel 
úgy kell szabályozni, hogy a reakciótér optimális 
hőmérsékletét ezzel biztosítsuk.

Nedvesőrlés legfontosabb gépei

Az őrléshez, szitáláshoz és préseléshez a külön
böző gyártócégek általában azonos elvek szerint 
működő gépeket alkalmaznak. Ezek műszaki szem
pontból legfeljebb részmegoldásokban és mére
teikben térnek el. Eltérőek lehetnek a kiszolgáló 
egységek gépesítettsége, a folyamatok ellenőrzésé
nek műszerezettsége és a gépek működtetésének 
automatizáltsága. Az őrlőegység a golyósmalom.
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Méretére jellemző, hogy átmérője 0,0—2,4 méter, 
hossza 2—8 méter között változik, térfogata 
1,3—36,2 m3. A golyótöltet 2,6—71,5 tonna. Fajla 
gos kapacitásuk 10—250 kg/óra. A malmokat vagy 
a pajzsba beépített tengelycsonknál csapágyazva, 
vagy görgőkre helyezve függesztik, esetleg rögzítik 
az alapra. A meghajtás történhet fogaskerékkel, 
vagy hajtóművön keresztül a tengely meghosszab
bításánál ékszíj áttétel lel. A malmok forgási se
bességét a golyók maximális lapítás hatásának 
biztosítása érdekében közvetlenül a kritikus érték 
alá állítják be. A golyósmalom működhet szaka
szosan vagy folyamatosan. Az anyagok adagolása 
és az ürítése történhet zárt rendszerben, folyama
tosan, forgás közben, gépesítve, vagy álló egység
ben, szakaszosan, gépesítve esetleg kézi erővel. 
A malmok hőmérsékletének ellenőrzése és szabá
lyozása, valamint levegőellátása biztonsági okok 
m iatt általában automatizált folyamat. Az őrqlt 
anyag frakcionálására egy- vagy kétsíkú vibrációs 
bulton-szitákat használnak. Az őrölt és szitált 
iszapból az oldószerfelesleg eltávolítására kézi 
kezelésű vagy gépesített szűrőpréseket alkalmaz
nak.

A nedvesÖrlési technológiák műszaki és gazdasági 
összehasonlítása

A nedvesőrléskor alkalmazott technológiák mű
szaki értékelését nehéz elkülöníteni azok gazdasági 
hatásától. Általában a lehetséges variációk mind
egyike valamilyen szempontból műszaki vagy gaz
dasági előnnyel jár, de ugyanakkor más megköze
lítésből hátrányosnak tekinthető. Ezért más-más 
eredményt kapunk attól függően, hogy a beruhá
zási költségek, a fajlagos energiafelhasználás, a 
kezelhetőség, a karbantartás, a biztonsági szem
pontok, vagy a munkaóra felhasználás vonatkozá
sában végezzük az értékelést.
A malom méretének növelésével járó előnyök:
— csökken a fajlagos épületigény és a beruházási 

költség;
— javul az időegységre eső termék kihozatal;
— csökken a fajlagos munkaóra szükséglet és az 

energiafelhasználás.
Hátrányos következmények közé sorolhatók:
— a nedvesőrlésnél és a kiegészítő műveleteknél 

a szigorú biztonságtechnikai követelmények 
biztosítása;

— üzemzavar elhárítása és a gépek karban
tartásának problémái, mivel a helyszíni javítás 
általában nem javasolt (pl. egy 1600 mm átmé
rőjű és 2500 mm hosszú golyósmalom tömege 
golyóval együtt kb. 18 tonna, esetleges eltávolí
tása a telepítési helyről már nem végezhető el 
a szokásos emelő-szállító targoncákkal, mozga
tása csak speciális berendezésekkel oldható 
meg);

— üzemzavaroknál az időegységre eső termelés- 
kiesés igen jelentős;

— a malom hűtéséhez szükséges fajlagos vízigény 
progresszív növekedése (igaz, hogy a felmelege
dett hűtővíz energiatartalma égy hőszivattyú 
közbeiktatásával felhasználható, pl. fürdővíz 
melegítésére, vagy egyéb termikus szolgáltatás
ra és utána a lehűlt víz visszacirkuláltatható,

de ebben az esetben a fajlagos beruházási költ
ségek kedvező értéke romlik).

A megállapítások egyaránt vonatkoznak a fo
lyamatosan vagy a szakaszosan üzemelő golyós
malmokra. Az adagolás és ürítés gépesítése a faj
lagos munkaóra szükségletet csökkenti, de növeli 
a beruházási költségeket, az üzemzavarok való
színűségét és a fajlagos karbantartási igényt.

Az automatizálás, a műszeres ellenőrzés és 
szabályozás a biztonságtechnika által indokolt mér
tékig követelmény. Ezen túlmenően az automati
zálás ̂ mértékét már a helyi adottságoktól és lehe
tőségektől függőén kell megválasztani. A minő
ségi követelmények biztosítását az automatizálás 
és műszerezés elősegíti, de csak ott alkalmazható, 
eredményesen, ahol a gépkezelők és karbantartók 
megfelelő szakképzettséggel rendelkeznek. Ala
csony műszaki képzettségű munkaerő mellett az 
automatizálás és műszerezettség termelésgátló 
hatású, mivel a kezelő esetleges hibás vagy erősza
kos beavatkozása a termelést leblokkolja és ezt 
követően a hiba elhárítása is nehézkes, lassú.

Az őrlőközeg optimális felfrissítése a rendszeres 
utánpótlással nem biztosítható, ezért időnként az 
elszennyeződött oldószereket a rendszerből el kell 
távolítani. Az elszennyeződött oldószerek idősza
kos regenerálása is megoldható, viszont berendezést 
igényel és többletköltséggel jár. Az alumíniumiszap 
szitálására nem annyira a sziták különbözősége, 
változatossága a jellemző, mint inkább két tulaj
donképpen tartósan nem megoldott probléma. 
Az egyik a vibrációs rendszerekre jellemző gyors 
anyagelfáradás és ennek következtében a gyakori 
alkatrészcsere igény. A másik a szitakeretek tö 
mítési problémája — különös tekintettel a szerves 
oldószerekre — melyeknek káros hatására szuper - 
ponálódik a vibráció ugyancsak negatív hatása.

Az igények eltolódása a metalizált paszták irá
nyába és azon belül a monodiszperz rendszerek felé, 
előtérbe helyezte a szemcsefrakcionálást. Felté
telezhető, hogy ezen a területen a folyamatban 
levő ülepítési kísérletek alapvető változáshoz ve
zetnek a jelenlegi vibrációs szitálási technológiák
hoz képest. Egyelőre azonban az ülepítéses kísér
leteknél magas az alumíniumiszapból rosszul 
frakcionálódó hányad, lassú a művelet és nagy az 
oldószerforgalom. A nedvesőrléshez szükséges és a 
frakcionálást megkönnyítő oldószer tartalom egy 
részét általában préseléssel, de néhány helyen 
centrifugálással távolítják el. Mind a két módszer 
egyaránt jól bevált a gyakorlatban, hiszen a he
lyesen megválasztott szűrővászon, illetve szűrő
anyag és műveleti idő a meghatározó. Mégis a 
szűrőprések általánosabb elterjedésének az oka 
talán a nagyobb múlt és a jobb automatizálási le
hetőség, hiszen ma már ezen a területen is működ
nek automata gépek. Ezeknek a gépeknek a be
vezetése, alkalmazhatóságuknak lehetősége megint 
egy nagy lépést jelent azon az úton, amely az egész 
gyártási folyamat automatizálásához vezet, ami
kor az ember már csak a munka irányítását végzi. 
Bár így megfogalmazva talán sablonosnak tűnik,’ 
mégis ezt a lehetőséget azért emelem ki, mert az 
alumíniumpigment-gyártók munkáját lényegesen 
megkönnyítheti.
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2 . t á b l á z a t
A  nedvesőrlő golyósmalmok fontosabb paraméterei

Golyósmalom
átmérője mm 1000 1800 2200 2400

Golyósmalom
hossza mm 2000 3000 3500 5000

Golyósmalom
térfogata m3 1,0 7,0 13,3 22,0

Beruházási
költség
(arányosan) 1,0 1,7 4,0 7,0

Fajlagos te r 
melés
Alumínium 
paszta kg/óra 10 40 80 150

Fajlagos ener
gia kW ó/t 2970 2750 2380 2240

Fajlagos m un 
kaóra szük 
séglet mun- 
kaóra/kg 0,200 0,042 0,024 0,014

Bár a nedvesőrlési technológiák összehasonlítását 
gazdaságossági szempontból — a fentebb említett 
okok miatt — nem tudom olyan összefoglalóan és 
számszerű adatokkal is alátámasztva bemutatni, 
mint azt az előzőekben tettem, a legfontosabb 
adatokat a 2. táblázatban foglaltam össze.

Aluminiumpaszta keverése

A műveletet keverőgépben végzik és célja a vég
termék minőségi paramétereinek beállítása. Mivel 
az alumíniumszemcse lemezes szerkezetű, me
chanikai behatásokra nagyon érzékeny, azaz min
den túlterhelésre alakváltozással, töréssel reagál, 
ami erősen rontja a termék minőségét. Ezért a 
különböző gyártócégek olyan speciális keverőbe
rendezéseket alkalmaznak, melyek a művelet so
rán intenzív homogenizálás mellett mechanikai 
szempontból nem roncsolják a szemcséket és a 
szemcsékre gyakorolt nyíróhatásuk is mérsékelt 
(ilyenek pl. a Z-karos keverők).

A szárazanyag-tartalom beállításán és a paszta 
homogenizálásán túl a keveréskor néhány kémiai, 
illetve kolloidkémiai követelményt is figyelembe 
kell venni. További zsírsav adagolásával és a ke
veréssel ki kell egészíteni a szemcsék felületén a mái 
részben kialakult zsírsav réteget és biztosítani kelr 
az alumíniumsztearát képződés kémiai folyama
tának befejeződését (leafing stabilizálás). Ezek a 
folyamatok optimálisan 50—60 °C közötti hőmér
sékleten játszódnak le. A megfelelően végzett ke
verési művelet a fémszemcsékből, zsírsavból, 
oldószerekből és egyéb adalékokból (tartósítok, 
gázképződés-csökkentők stb.) egy fémszemcse disz
perziót eredményez, ami a közismert alumínium
paszta. Ez az anyag oldószerekben és lakkokban 
könnyen diszpergálható. A túl hosszú ideig elnyúló 
vagy az optimális hőmérséklet felett végzett ke
verés a komponensekből a diszperzió helyett egy 
gél állapotú anyagot alakít ki. A gél oldószerek
ben vagy kötőanyagokban rosszul keverhető el, 
továbbá tárolás közben vagy mozgatás hatására 
megtörik, ami a fém és oldószer szétválását jelenti. 
Az optimálisnál alacsonyabb hőmérsékleten vég
zett keveréskor viszont a tükrözőképesség nem 
fokozható a kívánt mértékben, illetve nem stabi
lizálódik.

Összefoglalva megállapítható, hogy a keverőgé
pet úgy kell megválasztani, illetve működését úgy 
kell beszabályozni, hogy az anyag keverés közben 
rövid idő alatt elérje az optimális hőmérsékletet

és biztosítani kell, hogy az alumíniumszemcsék 
ne roncsolódjanak, de a komponensek homoge
nitása maximális mértékű legyen.

A keverés m űszak i és gazdasági 
összehasonlítása

A keverés során műszaki szempontból legdön
tőbb a megfelelő típusú keverőgép kiválasztása, 
mivel az előzőekben ismertetett szempontok fi
gyelmen kívül hagyása meghiúsíthatja a kívánt 
minőségű termék előállítását. Utalok itt pl. a ned
vesen polírozott magasfényű paszta gyártására, 
ahol a felsorolt problémák fokozott mértékben 
érvényesülnek. A keveréskor másodlagos kérdés 
keverő mérete, gépesített adagolása és ürítése, 
automatizáltsága, műszerezettsége stb. Ezek a 
körülmények ugyanúgy befolyásolják a művelet 
műszaki és gazdasági jellemzőit, mint a nedvesőr
léskor és ugyanazokat a problémákat is vetik fel. 
Tehát az ott elmondott előnyök itt is érvényesek, 
az ott felsorolt fenntartásokkal együtt.

Végül a teljesség kedvéért megemlítem az alu
míniumpaszta csomagolásának technológiáját és a 
felmerülő problémákat. Az első kérdés a csomagoló
edény mérete és anyaga. A felhasználók egy része 
kedveli a kisebb, könnyen mozgatható csomagolási 
egységet (25-50 kg). Mások — egy mérési művelet 
megtakarítása m iatt — szívesen veszik a náluk 
beállított keverési adaghoz alakított csomagolási 
egységet, ami általában többszöröse az előzőnek. 
A gyártáskor az utóbbi tűnik előnyösnek és gazda
ságosnak az esetleges mozgatási problémák ellenére 
is. Mivel a csomagolóedények egyutasok, célszerű 
a legolcsóbb megoldást alkalmazni, de ugyanakkor 
ügyelni kell a megfelelő szilárdságra és korrózió 
elleni védelemre, különösen tengeri szállítás ese
tén. Jelenleg alumínium, illetve festett, ónozott 
vagy zománcozott vaslemez edényeket használ
nak alumíniumpaszta csomagolására. Az edények 
légmentes zárására oldószerálló műanyagtömítést 
és bajonett, vagy szerszámzárásos tetőrögzítést 
alkalmaznak. Kisebb egységek csomagolására a 
betoló tetős dobozok terjedtek el. Nagyobb edé
nyek töltését célszerűen közvetlenül a gép üríté
sénél végzik. Kisebb edények (5 kg alatti) töltésé
hez speciális automata töltőberendezéseket alkal
maznak, melyek leglényegesebb része az alumí
niumpasztát a töltőfejbe szállító csavarszivattyú. 
Az alumíniumpaszta csomagolására egyébként- 
bármelyik konzervipari pasztaszerű anyagok (kré
mek, pürék stb.) töltésére használt berendezés 
kisebb módosításokkal felhasználható.

Az előzőekből kitűnik, hogy az alumíniumpig- 
ment-paszta gyártási technológiája ugyan egy
szerűnek látszik, de gyártás közben számos rész
letkérdést kell megoldani és a követelményekkel, 
adottságokkal, lehetőségekkel összehangolni ah
hoz, hogy a gyártás műszaki szempontból magas 
színvonalú és a gyártmány gazdaságos legyen. 
Csak a már üzemelő, általánosan elterjedt alu- 
míniumpaszta-gyártás technológiai megoldásainak 
összehasonlításaira törekedtem. Tudom, hogy 
egyes helyeken, de főleg kísérleti szinten már újabb, 
modernebb technológiai megoldások is bevezetésre 
kerültek.
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Adatok a Schmidt testvérek recski flotációs üzeme tervezésének
és felépítésének történetéből*

f P O L L N E R  J E N Ő  oki. bányam érnök

A Schm idt testvérek szervező és előkészítő m u n 
ká i a recski flotáció kiépítésére az 1920-as években. 
A  soproni profésszorok kutatásai a lapján kialakult 
a.flotációs üzem végleges törzsfája. 1925 őszén meg
indu lnak a beruházási munkálatok. A z  1925. évi 
statisztikai és mérlegadatok.

Miután a sikertelen lúgzási kísérletükkel csőd 
szélére jutott Schmidt testvérek 1925 május végén 
megkapták a kért 1 milliárd К  összegű állami köl
csönt, érdeklődésük a lahócai ércek flotációs úton 
való hasznosítása irányába fordult.

A Parádi Bányatársulat 1925 júniusi döntése 
alapján 1925 július elején Finkey professzor 
Mátrabányán, Schmidt Lajos igazgatóval együtt 
ércmintát vett. Az ércminta dúsítására a még 
párhúzamos ülepítésée és flotálásos kísérleteket 
Finkey 1925 július első felében, Sopronban foly
tatta le.

A fontos laboratóriumi kísérletekhez felhasznált 
fenti recski ércpróba — mint azt Vitális István 
„A recski arany-, ezüst- és rézérc bányászat” 
című közleményéből tudjuk — 1,5—2,0 % Cu-t,
9—12 % piritet és 80—85 % meddőt tartalmazott,
5—8 g/t arany- és 20—32 g/t ezüst-tartalommal. 
Ez a nyersére a kísérletek során, finommá aprítás 
után úsztatva, kénsav, ásványolaj és fenyőtűolaj 
hozzáadásával 10—12 súlyszázalék színport adott, 
amelyben a réz 10—14 %-ra, az arany 30—48 g/t- 
ra, az ezüst pedig 120—192 g/t-ra dúsult. A fém- 
kihozatal: Cu 70—8*0 %, Au 60—70 % volt. Finkey 
az első kísérletek során a rézre 7-szeres, az aranyra 
pedig kb. 6-szoros dúsítást ért el.

E kísérleteknek egyik feltűnően érdekes ered
ménye volt az, hogy a kovandos koncentrátumok 
arany tartalma magasabb volt, mint az enargi- 
tosoké. E megfigyelés ösztökélte a Schmidt testvé
reket, elsősorban Schmidt Sándort а II. érces tömzs 
piritesebb dúsérc-termelő helyeinek alaposabb 
megvizsgálására.

A Schmidt testvérek Finkeynek kísérleteiről adott 
előzetes jelentése alapján, végérvényesen a flotá
ciós ércelőkészítő berendezés megvalósítása mel
lett döntöttek.

E berendezést Schmidt Sándor ekkor még Félix 
Kálmán bevonásával gondolta megvalósítani, mint 
az Schmidt S. júl. I6-i, alább kivonatosan közölt 
leveléből kitűnik:

„...igazolva van alapgondolatom, hogy gépi. 
töményítés nélkül boldogulni nem lehet,. . .  a kész
leten levő szegényére nyújthatja csak a bázist.” 
A töményítés módja — iránt. . . Félix úrék is meg
tették a szükséges lépéseket; ettől függetlenül fel
kértem Finkey főiskolai professzor urat, hogy.. . 
keresse meg azt az újabb eljárást, amely mellett 
a szegény ércet 10—15 %-osra dúsítani lehet. . .

* Pollner Jenő  hagyatékábó l sa jtó  alá rendezte a 
ro v atveze tő  szerkesztő.

A professzor úr a kísérleteket ugyanazon gépekkel 
végezte, amelyeket felállítani gondolunk, s így csa
lódás abosolute nem érhet minket a berendezések 
elkészítésével.

A cég által szóbelileg ismertetett és ajánlott 
ülepítő gépek... nem felelnek meg a szegényére 
természetének, mert abban oly finoman és aprón 
van behintve az. . . enargit, hogy fel kell zúzni 
egészen 0,1 mm szemnagyságra... és e finom 
anyagot azután flotációs eljárással dúsítani. . . 
Szükségünk volna tehát egy pofástörőre. . ., a kö
vetkező törést a (meglevő) golyósmalom végezné, 
a golyósmalomból kikerült anyag pedig csöves ma
lomba kerülne, mely. . . elvégezné a szükséges őr
lést, az őrölt anyag azután nagyobb invesztíciót 
már nem igénylő flotáló készülékbe kerül, ahol olaj- 
hozzáadással az ércszemcsék elválnak a meddő kő
z e ttő l...” . . . ”

A még hiányzó erőgépet Schmidt Sándor Bán
faivárói gondolta beszerezni, „hol” — mint írta — 
„egy 100 HP-s lokomobil eladó, egészen jó karban, 
nem kell javítani, mint a Félixét. . . ”
E levelét Schmidt Sándor a következőkkel fejezte 
be:

„ ...azon  töröm majd a fejem Székivel, hogy 
nem lehetne-e a flotálásnál nyert piritből amikor az 
arany 40 grammig dúsul, higannyal (1—2 foncsor- 
malommal) az aranyat ott mindjárt kivenni. Ez 
esetben hetenként kivehetné (t. i. Schmidt Lajos) 
az aranyat, kiégeti, leönti s beváltja. .. promt 
kapna pénzt a Főfémjelzőben. Ha.ez m enne..., 
akkor igazán minden gondolkodás nélkül bele
vághatnánk. . . Mihelyt Székivel beszéltem, s kí
sérleteinek eredményeit megkapom, rögtön írok 
a flotációs beendezést pedig rögtön elkezdjük 
csinálni.”

Mialatt a zúzóérc dúsításának sorsa így érlelő
dött, 1925. júl. és aug. hóban Mátrabányán jófor
mán minden tevékenység szünetelt.

Finkey és Széki professzorok nyári laborató
riumi kísérletei — mint láttuk — a mátrabányai 
ércekben levő aranyra is ráterelték a Schmidt test
vérek figyelmét, s ezért 1—2 bányásszal az eddigi 
ércpróbákból legaranyosabbnak ismert II. törzs 
dúsérces foltjait kezdték el kutatni. Ilyen érckere
sés közben bukkant rá Schmidt Sándor a II. tömzs 
121. sz. mérési pontjánál a Középső György- és 
Felső György- tárók között húzódó régi fejtések 
labirintjának egyik pontján egy, még 1923-ban 
művelt dúsérc-termelő hely táján egy sötétbarna 
kovandos lapra, amelyet annak idején — mivel 
Cu-t nem tartalmazott — ott hagytak. Most 
Schmidt Sándor felfigyelt e kovandos lapra, s be
lőle próbát szedetett. —

Schmidt Lajos aug. 22-én már írásban jelentette, 
hogy a szóbanforgó pirites palából az 5 kg-nyi 
mintát Sopronba elküldte Széki tanárnak. Széki 
professzor megvizsgálta a beérkezett anyagot,
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s a vizsgálatnál — 33,3 % megállapított S-tart. 
mellett — nagy meglepetésre — 119 g/t-s arany
sárgaszínű Au—Ag -reguluszt kapott, amelyben 
108 g/t volt a színarany. A meglepő eredményt 
azonnal közölte a Schmidt testvérekkel, akiket a 
váratlan jó hír igen fellelkesített, s akik máris 
megoldva látták a flotációs ércelőkészítő beren
dezésükkel kapcsolatos súlyos anyagi problémái
kat. Mátrabányán Schmidt Lajos azonnal hozzá
fogott az aranydús piritnek fölfelé és csapásban 
való feltárásához, s szept. 3-án már táviratban 
közölte Schmidt Sándorral, hogy az eddig feltárt 
aranyos pirít
„telepszerű település 3 m, s fölfelé függőlegesen 
eddig 2 m vastag.”

Sopronban Széki megpróbálta a barna piritet 
amalgámozni, de eredmény nélkül. Ugyanis 
Schmidt Sándor szept. 6-án — Széki közlése alap
ján — már írta Mátrabányára

. .az arany oly finoman van a piritben beágyaz
va, hogy sem higannyal, sem ciánkálival pörkölés 
nélkül nem lehet kinyerni.”

Schmidt Jenő szept. 5-én ellenőrző próbaanya
got küldetett — most már frissen fejtett barna 
piritből —- a Főfémjelzőhivatalnak és a Földtani 
Intézetbe, ahonnan dr. Emezt- Kálmán az alábbi 
hivatalos közlést küldte Mátrabányára:
„A beküldött pirites pala tonnánként 165 g/t 
aranyos ezüstöt tartalmazott, ebből színarany 
156 g, színezüst 9 g. A piritben levő nemesfém 
csaknem teljesen tiszta arany, ami az eddigi vizs
gálatoknál még sohasem fordult elő, s az ellenőrző 
vizsgálat ugyanezt az eredményt adta. Budapest, 
1925. szeptember 9. Dr. Ernszt Kálmán s. k. főgeo
lógus, vegyész. —”

Ernszt az egyik meghatározás aranyszínű regu- 
luszát mellékelte is a fenti bizonylathoz. (Ez a pró
baanyag Széki prof. elemzése szerint 47 % S-t tar 
talmazott.)

Míg az aranydús-pirit lelet Mátrabánya bányá
szatának hozott új kezdést és új lendületet, Finkty 
professzor 1925. 27-i részletes jelentése flotációs 
kísérleteiről és technológiai terve egy flotációs 
berendezés létesítésére — a recski ércfeldolgozás 
új irányának kezdete. E tervezete Finkeynek, aki 
mit sem tudott akkor még az aranydús piritlelet- 
ről, Schmidtéknél csupán az 1 milliárdos állami 
kölcsön maradékából és saját vagyonukból álló, 
szerény anyagi lehetőségeket vette figyelembe, 
csak a legegyszerűbb megoldásokkal és eszközök
kel számolt, és a lehető legkisebb beruházási költ
ségre törekedett. A bevezetendő új dúsító eljárás
hoz fel lehet használni a bányaüzem már meglevő 
gépeit (golyósmalmát,szivattyúkat), a finom őrlés
hez pedig olyan gépet (csövesmalmot) állított be, 
melyet a hazai cementgyárak valamelyikénél 
használtan is könnyen meg lehetett szerezni. 
Szept. 3-án Finkey elküldte a hazánkban eddig 
még ismeretlen úsztató koncentrátumok rajzait is, 
megjegyezve, hogy a flotálógép szerkezetét és 
kivitelezés során szem előtt tartandó alapelveket 
Alhel Ferenc dorogi műhelyvezetővel már alapo
san megtárgyalta. Schmidt Lajos ez időben Mátra
bányán a lúgozómű cementáló kádjaival és 1—1 
kádhoz kb. 12 m hosszú csatornával a Katalin

tárón kifolyó bányvízből való cementréz-termelésre 
is berendezkedett a táró hányója tövében.

Széki professzor szept. 23-án kelt érdekes, s a 
Schmidt testvéreket helyes irányba igazító vála
szából :

A saját kezelésben való kohósítást egyelőre, 
amíg a kitermelhető kvantummal nem vagyunk 
tisztában, elejtettük. Tehát a legközelebbi prog
ram csak az lehet, hogy a rendelkezésre álló dús 
érckészlet feltárassék, mennyisége megállapíttas- 
sék, az ezen munkánál felmerülő költség pedig 
egyelőre az érc eladásából befolyt jövedelemből 
fedeztessék és ugyancsak az érc eladása útján 
az esetleges további befektetésekhez szükséges 
tőke előteremtessék.

Feltéve most már, — hogy az aranyos korund — 
még csekélyebb'arany tartalom esetén is — akkora 
mennyiségben fordul elő, hogy egy kohó berende
zésének a költségeit is elbírja, akkor — miután 
a foncsorítás nézetem szereint szóba sem jöhet — 
4 feldolgozási mód jöhet kombinációba:

1. az ólomércekkel való ólmosító olvasztás, 
2. a rézércekkel való olvasztás, 3. a cyánozás,
4 .  a chlórozással kapcsolatos lúgzás. —

Mindazokban az esetekben, amikor az ércet 
előzetes pörkölés után dolgozzák fel, még mindig 
kísért a pörkölési gázok — a kéndioxid — kártala
nításának., avagy értékesítésének a problémája, 
ami szintén befektetést kíván. —

Amint az elmondottakból láthatod a házi keze
lésben való feldolgozás problémája engem állan
dóan foglalkoztat, de úgy hiszem,.. . ma még korai 
ebben az ügyben véglegesen állást foglalni. Ha. . . 
sikerül az ércet jó feltételek mellett eladni, akkor 
annyi időt nyerünk, hogy a problémák lassan 
tisztázódnak és — akkor —». . . nyugodtabban 
határozhatunk ebben a fontos kérdésben. —

Széki professzornak fenti szakvéleménye alapján 
Schmidt Sándor rögtön írt Freibergbe, ahová min
tát is küldetett, aztán egy német fémkereskedő
nek. a Fernzelyi kohónak és Abdeszéknak is. — 
Ez ajánlatukra egyelőre csak Nagybányáról ér
kezett értesítés éspedig az, hogy az érc; átvételére 
nézve csak minisztériumok adhatnak választ, 
amire mindig hosszú idő kell.
1925. okt. 18-án Schmidt Lajos azonban már a 
„barna pirít” teljes kiékelődését és a vájvégek 
(dőlésmenti kiékelődésekben) hajtásának beszün
tetését jelentette, de közölte azt is, hogy a dús 
pirít fedőjének meghatározását folytatja még.

Űjabb dúspirit-lelőhelyekre másutt ugyancsak a 
II. törzsben indított kutatások nem jártak siker
rel. Nagy csalódást okozott a kutatás során külö
nösen Schmidt Lajosnak az Alsó-György táró 
utolsó 100 m hosszában talált tiszta pirit előfor
dulás, amelyről okt. 25-i lelkendező jelentése 
még — többek között — így ír t :
,,. . Az Alső György nagy kincseket rejt, ha ez a 
pirit is aranydús. . ”

Egy nov 1-i levél szerint Schmidt Sándor és Jenő 
megállapodtak abban, hogy a okt. 1. óta megint 
Mátrabányán dolgozó Krusniczky Péter főaknász 
helyett Pollner Jenő bányamérnököt küldik le 
Dorogról Schmidt Lajoshoz munkatársnak, s ő 
szed majd próbákat az Alsó György-táróból,
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ahonnan Krusniczky már több mázsa piritet ki is 
termelt; s vezeti a bányát.

Az Au-dús pirít átvételére Schmidt Sándor 
dr. Farkas fémkereskedőn kívül egyedül Freibergtől 
kapott konkrét ajánlatot. Ez utóbbi jobb volt, 
de — mivel a tetemes fuvarköltségen kívül akohó- 
sítási költséget is előre kellett volna fizetni a 
Freiberg a színaranyat csak 3 hónap múlva ad
hatta volna vissza; a Schmidt testvérek hosszas 
alkudozás és huzavona után, tőkeszegénységük
ben kénytelenek voltak a helyzetet alaposan ki
használó dr. Farkas ajánlatát elfogadni és vele 
1925. okt. 22-én a dúspirit értékesítésére a szerző
dést megkötni.

Az alábbiakban belőle csak a következő leg
fontosabb tájékoztató részeket idézem:

— Hivatkozással szóbeli tárgyalásunkra, jelen 
kötlevelemmel megvettem Önöktől s Önök eladták 
nekem az Önök tulajdonát képező recski bányá
ban termelt kovandos arany tartalmi! ércüket ab 
Párád vasútállomás vagonba rakva .. .”

Megfizetem a közösen vett minta alapján ta 
lált . . .aranytartalom után, 3 J/2 g levonásával, 
a feladás hetében Londonban jegyzett színarany- 
jegyzés átlagárának 65 %-át, amennyiben az arany- 
tartalom 150 g/t tonna felett van, 60 %-át, ameny- 
nyiben az aranytartalom 140—130 g/t tonna kö
zött van, 50 %-át, amennyiben az aranytartalom 
110—100 g/t tonna között van, 40 %-át, amennyi
ben az aranytartalom 80—70 g/t között van. . .”

,,A berakás előtt vagy a berakáskor közösen 
mintát veszünk ...,,A z alacsonyabb próba sze
rinti érték 70 %-át berakáskor kifizetepi. . . ”

„Jelen megállapodásunk egyelőre cca 20 va
gonra szól. . . ”

„A jelen megállapodásunkban foglalt 70 g 
aranytartalom képezi egyelőre az átvétel alsó 
határát.” . . .

„Ezen szerződés aláírásakor kifizetek Önöknek 
előlegképpen K. 100 000 000-t, azaz Egyszázmillió 
koronát. . . ”

Fenti kötlevél alapján az első 7 kocsis szállít
mány újból átválogatott dúspiritnek vagonbara- 
kása és próbavétele 1925. okt. 26—27-én Párád 
állomáson meg is történt.

Az első 1050,2 q-ás, 7x15 t-ás vagon piritszál- 
lítmány próbáiból végzett aranyelemzések a bá
nyánál vett előzetes átlagpróbának dr. Ernszt által 
meghatározott 156 g/t Au és 20 g/t Ag tartalma 
helyett, a 7 kocsi átlagaként 129,14 g/Au-t és 
27,4 g/t Ag-t mutattak.

A nov 30-án és dec. 1-én vagonba rakott 292 q-s 
második dúspiritszállítmány átlagos nemesfém 
tartalma 114,4 g/t Au és 5,2 g/t Ag volt.

Október közepe után és november első felében 
Mátrabányán dolgozó munkások zöme a dúspirit 
készlet elszállításán és az 1925. elejei lúgzás pör
kölő kemencéjének lebontásával, valamint a mel
lette levő régi ércraktár kovácsműhelynek és üzemi 
anyagraktárnak való átalakításával volt elfoglalva. 
Megkezdték a vízvezető árok kiásását is a völgy- 
szorulattól az altiszti lakás melleti kútig. Nov. 
8-án Krusniczky főaknásztól Pollner Jenő bánya
mérnök vette át az összes bányabeli és külszíni

közvetlen felügyeleti és végrehajtói teendőket. 
A bányabeli és külszíni létszám nov. 10-e táján 
15 fő volt, mely a hónap végéig már 26-ra nőtt, 
No. 12 és поли 13-án Finkey és Széki professzorok 
Albei dorogi műhelyfőnökkel együtt bejárták a 
bányát, megszemlélték a külszínt és lefolyt a léte
sítendő ércelőkészítőműre vonatkozó döntő hely
színi megbeszélés. . .

Nov. 17-én Schmidt Sándor már megvásárolta 
200 millió К .-ért a Gosztonyi I. gépgyártól az új 
flotációsmű meghajtására szolgáló kb. 120 HP-s, 
R. Wolf gyártmányú, használt félstabil gőzgépet 
a Bánvölgyi Szénbánya R.T. bánfalvai telepén 
megtekintett állapotban, összes armatúráival, a 
recski bányatelepen üzemben átadva, komplett 
felszerelve, á hozzávaló 24 m magas 500 mm 0  
használt vaskéménnyel együtt.

Az új ércelőkészítőmű törzsfája és diszpozíciós 
terve véglegesen a Finkey és Széki tanárokkal 
együtt 1925. nov. 12. és 13-án tartott helyszíni 
megbeszéléseken alakult ki. Erről Schmidt Lajos 
пол'. 21-i jelentése a következőket mondja:

„Az az elv szűrődött le, hogy az üzemi költsé
gekben való megtakarítás végett ajánlatos lesz a 
lépcsőzetes elhelyezés. . .

a) .Vízszükséglet: 100 t napi feldolgozásra is 
számítva, s ha 2 a kőzetfajsúly és 4—5 m3 víz kell
1 m3 ércre- effektive 170 1/perc, de 100 % többletet 
véve: 350 perc/liter. — A meglevő Worthington 
szivattyúkhoz még 1 db kell, s ezeket az altiszti 
lakás végében levő szertárban állítanánk fel.

b) Aprítás: A golyósmalom feljön a hegyoldala, 
hogy a (régi) pater-noster kikapcsolható legyen 
(s így a gőzgépet is jobban el lehet helyezni). . .  — 
A golyósmalom és a pofástörő közé egy gálicmosó 
berendezés kell Széki tervei szerint.

c) Őrlés: A csövesmalomnál az acélgolyó töltés 
egylőre ajánlatosabbnak látszik, ha a rézgálic 
kimosása sikerrel jár.

A flotációs mű beruházási munkáinak kezdetén, 
1925. nov. 23-án Schmidt Sándor és Schmidt Jenő 
az új befektetés gazdaságossági kérdéseit igyekez
nek tisztázni. — Schmidt Sándor napi 5 vagon
2 %Cu- és 7 g/t Au-tartalmú érc feldolgozásából 
indulva ki gazdaságossági kalkulációt készített: 
18 munkással a kiadás 6,1 mill. К, bevétel 19,4 
mill. К. 80 %-os kihozatal esetében.

Mikor már minden elhatározott, s a beruházási 
munkák már mégis kezdődtek, a flotációs eljárás
sal szemben hirtelen újabb kétségeket támaszt a 
Schmidt testvéreken egy Essenbe küldött ércminta 
alapján adott szakvélemény, de Finkey nov 28-i 
levele, amelyben leszögezte, hogy — V4 mm-es 
aprítás ,10 %- súlykihozatal és 80 % rézkihozatal 
mellett 10 %-os rézérc nyerhető, amelyben ton
nánként 25—40 g az Au és 100—130 g az Ag — 
eloszlatta a Schmidt testvérekben a kételyeket a 
flotációs eljársát illetőleg; a már menrendelt be
rendezés munkájára és várható eredményeire nézve 
azonban még nem nyugodtak meg.

Finkey József 1926. jan. 5-i levele Schmidt Sán
dorhoz :

„A flotálásra vonatkozó aggodalmaidra vonat
kozólag a köлтetkezőket ismételhetem. Egy labo
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ratóriumi vagy más kísérleti berendezés teljesít
ményéből, hol nem tudjuk megvalósítani az összes 
üzemi feltételeket, nem lehet következtetni az 
üzemi berendezés feldolgozási képességére. Ez a 
kísérlet azt igazolta, hogy a flotálás megy, de ha 
ezen kívül több adat nem állana rendelkezésünkre, 
az egész berendezés létesítése igen kockázatos 
dolog volna. Az úsztató eljárás azonban ma már 
nem különleges eljárás, hanem egyike a legkiter
jedtebben alkalmazott eljárásoknak. Így a szén
előkészítésről nem is beszélve, amíg 1914-ben 3 mil
lió t ércet dolgoztak fel ezzel az eljárással, 1920-ban 
már több mint 70 millió tonnát, s ma még nagyobb 
ez a szám. Ma már elég bő üzemi tapasztalat áll 
rendelkezésünkre, s éppen ezeket kell az egész be
rendezésnél figyelembe venni, s azokat elmulasz
tani bizonyos tekintetben könnyelműség volna. 
Speciálisan erre az eljárásra vonatkozólag néhány 
ilyen tapasztalat a következő:

1. A csöves malomnak nem csak az aprítás, de 
a dotálást megelőző keverés szempontjából is 
nagy fontossága van.

2. Az olaj hozzáadásának folytonosnak és egyen
letesnek kell lenni.

3. Nagy fontossággal bír a zagy sűrűsége, az 
olaj és sav mennyisége, az olaj minősége.

4. A keverő szárnyak kerületi sebessége 7—
7,5 m legyen másodpercenként.

Mindez nem theoretikus dolog, de számos üzemi 
tapasztalatnak az eredménye, s ezeket a feltétele
ket csak megközelítettük, de nem valósítottuk 
meg, mert hiszen ezek csak a rendszeres üzemben 
valósíthatók meg.

A dotálást az egész világon mindenütt „nedve
sen” alkalmazzák, azaz az ércet vízzel keverve, 
zagy alakjában vezetik a dotáló gépbe. Miután 
kimutattuk, az érc dotálható, elképzelni sem tu
dom, hogy ez az eljárás az üzemben „csődöt” 
mondjon.

Nem tartom azonban, — ismétlem — lehetetlen
nek, hogy az adott speciális esetben a dotáló tel
jesítménye „száraz” úton jobb lesz, mint nedves 
úton. — Dacára a látszólagos kedvező eredmé
nyeknek, még sem tartom kizártnak, hogy a szá
raz eljárás a tényleges üzemben a szó szoros értel
mében „csődöt” fog mondani.

Röviden összefoglalva a dolgot, én igen érde
kesnek, sőt kívánatosnak tartanám, ha mind a két 
eljárást kipróbálnátok az üzemben s ezt ebben a 
speciális esetben indokolná az érc természete, 
és tudományos szempontból fontossággal bírna.

E levelet Széki János a következőkkel egészítette 
k i:

„Én még a száraz eljárás esetén is az előzetes 
mosást ajánlom, de olyan formában, hogy a mosó
mű szinte függetlenül dolgozna a flotálóműtől, 
és bizonyos mennyiségű mosott érckészletre dol
gozna —; vagyis a mosóműből kikerülő érces 
anyag nem kerülne rögtön flotálás alá, hanem ad
dig állna raktáron —, amíg annyira megszikkad, 
hogy a szárazon törést nem befolyásolja. —- 
Egyébként is az előzetes mosás mellett szól még 
az a körülmény is, hogy a rézgálic még száraz 
zúzás esetén is megtámadja a vasanyagot; azután

meg nem szeretném előre lehetetlenné tenni azt 
a tervemet, hogy a vasgálic értékesítését is sorra 
vesszük.”

A „száraz” és „nedves” flotálás alternatív kivi
telezésének lehetőségét Schmidt Sándor már a 
fenti levél végére rávezetett következő soraival 
egyszersmindenkorra elvágra: ,,Maradunk tehát 
az őrlésnél

Végül ide kívánkozik még Széki professzornak 
Schmidt Lajoshoz jún. 7-én írt levele is a tűzi la
boratóriumra és a cementáló berendezésre vonatko
zólag :

A mosódobból kikerülő gálicos lúg a benne le
begő iszap leülepítése végett — valamilyen tar 
tályba kell kerüljön. Én erre a célra a négyszeg
letű — hasáb alakú — tölgyfadeszka tartályokat 
gondoltam felállítani. A nagy kádat szintén ce- 
mentálási célokra gondoltam igénybe venni. A de
rítő kád, avagy kádak — feneke táján tényleg 
kell egy nyílásról gondoskodni, amelyből az össze
gyűlt iszap időnként közvetlenül a flotáló készü
lékbe (és nem a golyósmalomba) volna bocsátandó. 
A megtisztult lúg a cementáló berendezésbe folyna. 
Ez a berendezís több lépcsőzetesen elhelyezett 
kádból állana. A megtisztult lúg a derítő kádból 
saját esésénél fogva folyna a legfelső sem. kádba, 
ebből a 2-dik majd 3. kádba és így tovább, míg 
végül réztartalmának legnagyobb részétől meg
szabadítva vagy a patakba folyna, — vagy eset
leg — de ez későbbi program — a vasgálic kris
tályosító berendezéshez. — Tehát a lúg folytonos 
áramban folyna végig a cementáló kádakon át. — 
A cementálás intenzitásának fokozása végett bi
zony nagyon jó volna, ha a kádakban a lúgot úgy 
lehetne forgásban tartani, mint a korábbi cem. 
kádakban. A lúgnak az egyik cementáló kádból 
a másikba való átvezetése a következőképpen old
ható meg: (1. ábra)

1. Levegővel való kavarás esetén: Vagyis egy
forma magas kádak esetén ezeket terrasz szerűleg 
kellene egy állványzaton elhelyezni. A lúg lehűlé
sének a megakadályozása végett — úgy mint 
azelőtt — egy kis vízgőzt is fog kelleni a kádakba 
juttatni.

2. Ha a levegővel való kavarás nem volna meg 
valósítandó, akkor gondoskodni kell arról, hogy a 
lúgnak keringése legyen.

A próbakemencét Széki ajánlata és tervei alap
ján 1926. márc. hó elején készítették el, a cemen
táló berendezés pedig — ugyancsak a professzor

1. ábra. A  Schm idt Jele ércelőkészítőmű rézcementáló kád 
ja inak elhelyezési vázlata (S zék i János egyetemi tanár 

vázlata nyom án)
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tanácsai szerint — az ríj golyósmalom épület keleti 
és déli fala mentén helyezték el.

A lábatlani csöves malom hó közepére a pörkö
lőbe kerül. Az építkezés dec. hó első felében csak
7—10 fővel, a hó enyhébb második felében 16— 
21 fővel folyt.

Míg az építkezési munkák folytak, Schmidt Sán
dor egy esztergomi kádármestertől megrendelte a 
Széki professzor tervei alapján külső fenyő- és 
belül tölgyfából készítendő, csigamenetes, töme- 
dék-mosódobot 14,5 mii. K.-ért, 1926. jan. 15-i 
szállítási határidővel. Széki János elkészítette és 
megküldte egy laboratóriumi Plattner-rendszerű 
kemence építési tervrajzát. E tervrajz alapján 
kivitelezett próbakemence évekig kifogástalanul 
működödtt.

A Plattner-kemencét a soproni Steinbach cégnél 
rendelték meg a Schmidt testvérek, a többi labor 
felszerelést és anyagot a Veit cég szállította le.

1925. december végén végül Schmidt Sándor 
megrendelte Csókás János táti lakatosmesternél a 
recski flotációsmű egyes, még hiányzó gépberen
dezéseinek elkészítését és felszerelését.

1925. dec hó 24-én Bánfaivárói útnak indították 
a Gósztonyi J. gépgyártól megvásárolt Wolf-féle 
fél stabil gőzgépet is.

A Schmidt testvéreknek részben már felmerült, 
részben még megrendelésekből és költségvetések
ből előre látott költségei a flotációs mű létesítésé- 
sével kapcsolatban, 1925. december végén a kö
vetkező képet nyújtották, (Schmidt Sándor dec. 
26-i levele és az üzem pénztári okmányj alapján): 
tényleges beruházási kiadások a bányaüzemnél 
(munkabérek, anyagok és fuvardíjak

stb.) 80 269 000 К
a teljes gépi berendezés és felszere

lés megrendelési értéke fuvarral 467 367 000 К 
a befejező építészeti munkák vár

ható értéke а XII. 30-án összeállított 
(és alább részletezett) építési költ
ségelőirányzat szerint 110 000 000 К

a tűzi és nedves laboratórium fel
állításának és felszerelése kiegészí
tésének várható költsége 35 000 000 К

a még várható egyéb szerelési és 
anyagköltség 17 500 000 К
Összesen: 710 136 000 К

Ezzel az előrelátott költségösszeggel szemben a 
Schmidt testvéreknek részben már kifizetett ösz- 
szegekben, részben számláikon diszponálhatóan 
(a dec. 26;i levél szerint) mindössze 384 269 000 К

(kb. 54 %-os) fedezetük volt. A hiányzó cca. 
46 %-ot az itt számításba nem vett bányaköltsé- 
gekkel és egyéb rezsivel együtt valahonnan még 
elő kellett teremteni.

Az ércelőkészítőmű befejező (hátralevő) építési 
munkáiról 1925. dec 30-án összeállított költség- 
előirányzat 110 000 000 К -át tett ki.

A Schmidt testvérek 1926. évre beadott adó- 
bevallási íve szerint a Parádi Bányatársulat 
(Schmidt testvérek) 1925. üzleti évben elért nyers 
bevétele (cementréz- és fémhulladékból, aranyos 
piritből és mezőgazdasági terményekből, 
együtt) 527 882 776 K-t
tett ki. — Ezzel szemben üzemi 
kiadása 1 445 822 969 К
volt.— A kimutatott veszteség 917 040 193 K, 
mely az 1 milliárd állami kölcsönben kapott fede
zetet. — Ezen adóbevallási ív szerint a vállalatba 
annak fennállása óta (1923) 1925. év végéig befek
tetett álló- és forgótőkék összege: 1 162 576 000 
К  volt.

Néhány 1925. évi üzemi statisztikai adat az 
1925. évi bányastatisztikából (*), illetve a meglevő 
üzemi számolásokból (**):
1. Létszám: tisztviselők munkások

évi átlagban 1 20** (bányastatisztika
szerint 47 (*) fő.)

2. Teljesített műszakok és havi megoszlásuk: 
Hónap:
I. II. III. IV. V. VI. VII. VIII. IX. X.
937 581 140 56 61 1320 72 93 431 575
XI. XII. Összesen 
536 768 5570**

3. Kifizetett illetmények és munkabérek évi össze
ge: 63 443 000 K ** 210 103 000 K**

4. Üzemnapok száma: 192 
Lokomobil üzemóra: 700

5. Termelés: aranydús p irit:
1512,3 q (nedves s.)
1443 q (száraz s.) 
enargitdúsak:
104,2 q (24 % Cu, 40 g/t Au, 120 g/t Ag tarta 

lommal)
6. Értékesítés:

a) aranydús pirit: 1375 q (száraz s.)
(140 g/t Au, 27 g/t Ag 
tart.-mai)

484 849 800 K. értékben — külföldön]
b) enargitdús érc: 104 q 35 000 000 K. értékben 

belföldön.
c) cement réz és fémhulladékok: 29 q

15 893 500** + fém réz 8,8 q** 13 460 000 
értékben (ládákkal)

Ezévi szakosztályi nagyrendezvényünk:

V. Fémkohászati Napok okt. 5-7-én Balatonaligán
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Szakosztályi hírek
Egyesületünk Salgótarjánban m árc. 11-én ta rto tt 71. küldöttközgyűlésén az alábbi szakosztályi tag ja ink

részesültek kitüntetésben:

\ «
Török Frigyes oki. fém  kohó mérnök, a fémkohászati szak 
osztály álelnöke, a társadalmi bizottságunk vezetője 
„Kiváló M unkáért” m iniszteri kitüntetést kapott.

H arrach W alter oki. vegyészm érnök , a t ini fö ld ip a r i s za k 
csoport titká ra , a B K L -K o h á s za t fém ko h á sza ti rovatának  
téirsszerkesztője Péch A n ta l em lékérm et kapott.

Jeszenszky István  oki. könyvvizsgáló, az ipargazdasági 
bizottságunk vezetője „Kiváló m unkáért” m iniszteri 
kitüntetést kapott.

D r. S o lym á r K á ro ly  oki. vegyészm érnök, az IC S O li  A 
M a g ya r bizottságának ügyvezető titkára  M ik o v in y  S á m u e l 
em lékérm et kapott.

Szakosztály vezetőségi ülések 11)82. második felében

J ú n iu s  29-én ta ro tta  vezetőségi ülését a F ém kohá 
szati Szakosztály Várhelyi ltezső elnökletével. Vezetőség
az alábbi kérdésekkel foglalkozott. {

1. Török Frigyes alelnök ad o tt tá jék o z ta tás t a Faller 
K ároly születésének 125. évforduló ja alkalm ából 
m ájus 21— 23 közö tt M iskolcon, K assán és Selmec
bányán  rendezett em lékünnepségekről.

2. Kom játhy István  a szakosztály titk á ra  szám olt be 
a jún ius 9-én m e g ta rto tt OM BК К Elnökség i ülés 
m unkájáról.

3. G yulasi István  beszám olt a B K L  K ohászat Fém ko 
h ásza t ro v a tán ak  helyzetéről. Jav aso lta , hogy a ro v a t 
terjedelm ét növeljék és állandó oldalszám ot kapjon 
m inden szám ban. Óvári A n ta l tá jék o z ta tás t a d o tt a 
lap helyzetéről, m ajd  ja v asla to t te t t  dr. Wéber 
Józse j behívására a  szerkesztő b izottságba.

4. Várhelyi Rezső elnök jav asla to t te t t  a szeptem ber 6-i 
M OTIM -nál m egtartandó  vezetőségi ülés program , 
jára.

5. A vezetőség m egtárgyalta  1983- 1980 közötti évekre 
te rveze tt nagyrendezvények p rogram ját. E lőzetes 
p ro g ram :

1983 IV. F ém kohászati N apok
1984 IV. A lum ín ium félgyártm ány K onferencia 

MOTIM N apok. M osonm agyaróvár.
1985 60 éves a haza i alum ín ium kohászat IX . R i tk a

fém  K onferencia. Pécs. '

1986 K észáru nagyrendezvény. K örnyezetvédelm i 
K onferencia.

6. Végül egVéb kérdéseket tá rg y a lt meg a vezetőség. 
1982. szeptem ber 6-án a M agyarovári T im fö ld  és

M ű  korundgyárban ta r to tta  soronkö vetkező vezetőségi 
ülését a Fém kohászati Szakosztály Török Frigyes 
elnökletével. A vezetőség az alábbi program  szerin t vé 
gezte m u n k á já t:

1. Gerezdes János  a M OTIM igazgatója, a H ely i Szervezet 
.elnöke ad o tt tá jék o z ta tás t a vállalat m últjáró l, je le 
néről, jövőjéről, és célkitűzéseikről.

2. Leitner László a H ely i Szervezet titk á ra  szám olt be a 
M OTIM -ban végzett egyesületi m unkáról. A csoport 
lé tszám a 100 fő, tú lnyom óan  35 év a la ttiak . P rogram 
ju k a t éves te rv  alap ján  végzik. K lubnap , szakm a i 
előadás, élm énybeszám olók szerepelnek p rogram 

iju k b an . É ven te  két tan u lm án y u ta t, egy szakestélyt,
valam in t egy sp o rtn ap o t szerveznek. K étévenkén t 
rendezik  meg a hagyom ányos MOTIM N A PO K -at. 
K apcsolatuk  a hely i MTESZ szervezetekkel nagyon 
jó. Laétr Tibor k érte  e H ely i Szervezet vezetőségét je 
löljön ki egy fő t a T örténeti B izottsággal való k ap 
cso lattartásra . Török Frigyes d icsérte a csoport ren d 
kívül jó közösségi szellem ét, am elynek egyik legszebb 
példája az év végi családi összejövetel.

3. A Szakosztály vezetősége p o n to síto tta  a nagyrendez 
vény p rogram ot az alábbiak  szerin t:
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-— A TV. Fém kohászati N ap o k a t B alatonaligán  
83. ok tóber 6— 7 közö tt rendezik  meg.

-— A IV . A lum ín ium félgyártm ány K onferenciát Szé
kesfehérváron ta r t já k  1984. m ájus 9-ével kezdődő 
héten.

— A soron következő MOTIM N apok  rendezvényét 
2 naposra tervez ik  1984. szeptem ber m ásodik felé 
ben.

—  Az 50 éves a  m agyar alum ín ium kohászat jub ileum i 
rendezvény t 1985. m ájusában  rendezi meg a Szak 
osztály. Cél az egész alum ín ium  vertikum  bem u 
ta tása , ezért az 1986-ra te rv eze tt K észáru kon 
ferenciát aján la tos beépíteni a jub ileum i rendez 
vény program jába.

—  1985. szeptem berében ta rtjá k  meg Pécsen a IX.  
R itkafém  K onferenciát.

—  1986. április— m ájus, K örnyezetvédelm i K onfe 
rencia M iskolcon a N ehézipari M űszaki E g y e te 
men, a B ányászati-, V askohászati-, Fém kohászati- 
Ö ntödei Szakosztályok és az E gyetem i O sztály 
rendezésében.

4. Dr. Várhegyi Győző, A R itk á ié in  Szakcsoport elnöke 
szám olt be a V II I. R itkafém  K onferenciáról.

5. A R itkafém  Szakcsoportban —  Bruckner Sándor k i 
válása m ia tt —  Karetka Gábort b íz ta  meg a Vezetőség 
a titk á r i teendők ellátásával. A vezetőségi ülés fel 
kérte Várhelyi Rezső elnököt, hogy az edd ig végzett 
eredm ényes m u n k á jáé rt levélben m ondjon köszöne 
té t  Bruckner Sándornak.

fi. A vezetőség elfogadta az t a  ja v asla to t, hogy Necker- 
nu8Z Józsefné  m integy féléves távollé te a la tt  M olnár 
A ttiláné  lássa el a  titk á r i teendőket a F élgyártm ány  
S zakcsoportban .

7. A vezetőség tag ja i Gerezdes János  kalauzolásával 
üzem látogatással fejezték be a délelő tti p rogram ot. 
H osszan előidézve részletes inform ációkat k ap tak  a 
csőfeltáró sorról a tim földgyárban.
A délu tán i program  keretében Romwalter Alfred, tar- 

lto tt színes m egem lékezést egyesületünk 90 éves jube- 
lium a alkalm ával. Végigkísérte egyesületünk tö r té n e té t 
m egalakulásátó l napjainkig.

Az előadás u tá n  a vezetőség a  H ely i Szervezet ta g 
ja ival b ará ti beszélgetésen v e tt részt. A program  befejez 
tével a  Vezetőség nevében Török Frigyes alelnök m on 
d o tt köszönetét a  szívélyes vendéglátásért, és k ív án t 
tovább i jó m u n k át, Gerezdes János  pedig javaso lta, 
hogy a Szakosztály vezetősége rendszeresen ta rtso n  
ülést a v idéki csoportoknál, m ert így ők is jo b b an  tá jé 
kozódnak az egyesületi életről.

Október 13-án az A jk a i T im fö ldgyár és A lum ín ium -  
kohónál ta r to tta  ülését a F ém kohászati Szakosztály 
vezetősége, Várhelyi Rezső elnökletével. A vezetőség az 
alábbi kérdésekkel foglalkozott:
1. Dr. Tóth Béla  az A jka i H ely i Szervezet elnöke ad o tt 

tá jék o z ta tás t a csoport m unkájáró l. Az 1982. évi 
p rogram juk igen gazdag volt. Ja n u á rb a n  az A L U 
T E R  V—F K I-v a l közösen Szakm ai N apo t rendeztek  
A jkán. F eb ru árb an  a F iata lok  K lubjában  ta r to tta k  
szakm a i előadást. M ájusban a V ideotont lá to g a tták  
meg, illetve Szakm ai N apo t szerveztek. Jú n iu sb an  
ta n u lm á n y u ta t szerveztek B itte rfeldbe és az Ip a r 
gazdasági Szakcsoport tám ogatásával nagyszabású 
an k é to t rendeztek. Jú liu sban  F re ibergben já rtak . 
Szeptem berben a kőbánya i K önnyűfém m űbe lá to 
g a ttak  el. Tervezik brnói találm ányi kiállítás meg
tek in tésé t és résztvesznek a ziari tim földgyári a n 
kéten .

L aár Tibor az a jka i csoport m egalakulásának 30 
éves évforduló jára em lékezte te tt és kérte, hogy a 
szakosztály  tö rtén e ti m unkab izo ttságában  A jka is 
képviseltesse m agát. (H ely i Szervezet Ferenczi A ntalt 
és M arschek Zoltánt jelölte a m unkab izo ttságba .) 
Várhelyi Rezső elnök nagyra értékelte  az ajka i egye 
sületi életet, tovább i jó m u n k á t k ív án t. K érte  a H ely i 
Szervezetet, tám ogassa a vezetőség m u n k á já t abban, 
hogy a csoportokban folyó tevékenység nagyobb 
pub lic itást kapjon.

2. Várhelyi Rezső elnök beszám olt a szeptem ber 22-i 
elnökségi ülésről, am it a L am p art Zom áncipari 
M űvek kecskem éti gyárában  ta r to tta k . K iem elte a 
Sajtó  és P ro p ag an d a B izo ttság  m egalak ítását. M in 

den szakosz tá lynak  m eg kell szerveznie a tá jék o z ta 
tási lá n co la tá t (esem énynap tárt kell készíteni).

3. Török Frigyes alelnök ta r to tt  tá jék o z ta tás t az október 
6-i szakosztályi titk á r i értekezletről.

4. A 82. évi ta n u lm án y u tak ró l és konferenciákról 
Várhelyi Rezső elnök szám olt he. Várhelyi Rezső 
tá jé k o z ta tta  a vezetőség tag ja it, hogy M agyary  
Ferenc az ülés időpon tjában  az osztrák  testvérszerve 
zet képviselőivel tá rgya l az együ ttm űködés konkrét 
form áiról. A szakosztálynak  hasonló terve van a 
franc ia  társegyesü lette l tö rténő  együttm űködésre .

5. A K özgazdasági Szakcsoport m egüresedett elnöki 
p o sz tjá ra  Szabó Károlyt a  K ő bánya i K önnyűfém m ű 
gazdasági igazga tó já t jav aso lta  felkérn i. A vezetőségi 
ülés Szabó K ároly  jelölését elfogadta.

6. Török Frigyes elnökhelyettes beszám olt arról, hogy 
az Ö ntöde i Szakosztály  Jakóby László halálának  
25. éves megemlékezésée készül és ebben kéri szak 
osztályunk rész tvételé t is. A vezetőség javaso lta  
Jakóby Lászlónak 85. születési évfordulójáról 1 984-ben 
em lékezzünk meg.

7. Dr. Schippert László  a K önyvtár és K iadvány  B izott 
ság m unkájáró l a d o tt tá jék o z ta tást. E lm ondta azo 
k a t a  p rob lém ákat am elyek a m in tegy 3500 könyv és 
2500 fo lyóirat táro lásával kapcsolatosak. (GY)

Évzáró vezetőségi ülés

D ecem ber 8-án ta r to tta  a F ém kohászati Szakosztály 
évzáró k ib ő v íte tt vezetőségi ülését Török Frigyes elnök 
letével. A vezetőség értékelte  a Szakosztály egész évi 
m u n k á já t és ak tu ális  kérdésekkel foglalkozott az alábbi 
sorrend ben:

1. Török Frigyes a F ém kohászati S zakosztály  nevében 
meleg szavakkal köszön tö tte Dr. Domony Andrást 
és Dr. Köves Fjemért 70-ik születésnapjuk  alkalm ából.

2. K om játhy István  t i tk á r  ism erte tte  a szakosztály éves 
m u n k ájá t. É rték e lte  az egyes szakcsoportok és helvi 
szervezetek tevékenységét. G ra tu lá lt a Szakosztály 
82. évi k itü n te te ttje in e k : Dr. Zámbó János, Üveges 
József, Dr. Várhegyi Győző, M izerák László és Török 
Frigyes tag társak n ak . A szakosztály gazdasági m ér 
lege pozitív. A te rv eze tt 71 600 F t-ta l szem ben a 
tényleges bevétel m in tegy 153 000 F t  lesz. A jó gaz 
dasági eredm ényhez jelentősen hozzájáru lt a sikeres, 
jó eredm énnyel m egszervezett nagyrendezvény az 
A lum ín ium pigm ent szim pózium  és a R itkafém  ko n 
ferencia. Sok hasznot ho zo tt a külföld i cégek g y á r t 
m ány ism ertető  előadása inak m egrendezése. M érleget 
a d o tt  az 1982. év i tan u lm ányu tak ró l. Sza lay Jenő  
az ICSOBA rendezvényekhez a d o tt  segítségért a hely i 
szervezeteket dicsérte. Dr. Csák József, a F é lg y á rt 
m ány Szakcsoport elnöke jav aso lta  Kom játhy István  
k iem elkedő titk á r i m unkájának  elism erését.

3. Gróf Tam ás  beszám olt a  IV. Fém kohászati N apok 
előkészületeiről. Az időpontok egyeztetését nagyon 
fontosnak ta r t ja , azaz m ás nagyrendezvények idő 
p o n tja it úgy kéri m eghatározni, hogy azok több  hó 
nappal a IV. Fém kohászati N apok terveze tt időpontja 
elő tt, vagy u tá n a  legyenek.

4. Török Frigyes e lnökhelyettes értékelte  a F ém kohá 
szati Szakosztály ak tiv istá in ak  éves m u n k á já t. 
Az egyesületi m un k áb an  legjobb eredm ényt elért 
ak tiv is ták n ak  á ta d ta  a m egérdem elt ju ta lm a k a t. 
A szakosztály m inden tag ján ak  további jó m unkát 
és boldog új esztendőt k íván t. (GY)

Szakcsoport ülések az A lm ásfüzitői Csoportnál

V áltozatos és hangulatos program m al in d íto tta  a 
83-as évet az O M B K F j A lm ásfüzitő i T im földgyári Cso
portja. Az év első ülésén Tóth Ferenc ti tk á r  beszám olt az 
1982. évi tevékenységről és ism erte tte  az ez évi m unka- 
te rve t. Az új évben az im m ár 111 tag o t szám láló egye 
lőiét elsődleges feladatának  a f iata l szakem berek ak tiv i 
zá lását, a vállalat e lő tt álló legfontosabb feladatok meg
o ldásában  tö rténő  tevékeny  részvételt, az igényesebb 
ku ltu rá lis program ok szervezését tek in ti. A nyári ta n u l 
m án y ú t célja a  győri Vagon- és G épgyár és a soproni 
B ányászati M úzeum  m egtek in tése lesz.
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Dr. M átyási József, a  szakcsoport elnöke to lm ácsolta 
a Fém kohászati Szakosztály,V ezetőségének és a K ohá 
szati Lapok Fém kohászati R o v a tán ak  kérését. A T im 
föld Szakosztály a m agyar tim fö ldgyártás tö rténetéből 
,,anekdo tak incs” k iad ásá t tervezi. O lyan tö rtén etek  
összegyűjtése, a  jövőbe átm entése folyik, am elyek m o 
solyra d e ríte tték  a kollégákat a  kom oly m unka perceiben 
feloldva néha a problém ák m ia tt k ia laku lt feszült lég 
k ö rt is. Dr. M átyási, Dr. Sigm ond György to llábó l 
idézett néhány derűs tö r té n e te t:

A m ikor Juhász Á dám  k e rü lt A lm ásfüzitőre főm ér 
nöknek, kb. 40 fia ta l m érnököt v e tt fel, ak ikkel szem é
lyesen is foglalkozott. M egállapította, hogy képzésük 
nem kielégítő, ezért külön tanfolyam ot is rendezett 
szám ukra. A hallgatók eleinte könnyen vették  a tan fo 
lyam ot, k iderü lt azonban, hogy vizsgázni is kell. Juhász  
k ih ív ta  N a g y Lacit a  táb lához és az t m ondta, hogy r a j 
zoljon fel egy h id rátszűrő t. N agy Laci fel is rajzolta , a 
ta rtozó  vezetékekkel, az egyik vezetéknek azonban 
sehogy sem  em lékezett a szerepére. Juhász  kérdésére, 
hogy m ilyen célt szolgál az a  vezeték, N agy Laci az t fe 
lelte: „N em  tudom , m ert am ikor diszpécser voltam , 
az a vezeték le volt blindelve.” ,,E s m ost hogy van?” 
kérdezte Juhász. N agy Laci kapásból válaszolt: 
„K öszönöm , csak m egvagyok.” A k itörő  nevetés kissé 
en y h íte tte  a kérdések szigorúságát.

A m űvezető i nap lóban is ta lálunk  néha v idám  dolgo 
k at. Egyszer pl. a  következő szöveg szerepelt: ,,A K elly 
szűrke szövete a sűrtí 1 úgszűrés a la tt  gyak ran  k ilyukad. 
H iába m ondom  m ár régó ta m indenkinek, hogy sav  van 
a  lúgban .”

E gy ik  főnökünk igen szigorú és takarékos em ber volt. 
Egyszer éberségét k ijá tszva  nagyobb m ennyiségű m ű 
szak i könyvet igényeltek az akkori főosztály szám lájára. 
Főnökünk nagyon h a rag u d o tt ezért az akc ióért s meg
lá tv a  egy vadona tú j könyvet a  Bíró F eri kezében, 
m egkérdezte tőle: „A ztán  o lvassátok is ezeket a drága 
könyveket? Bíró F er i á r ta tla n  képpel válaszolta: 
„E z a  7 szám jegyű logaritm ustáb la , m ár 17 o ldalt el
olvastam  belőle, de rem élem  egy h é t a la t t  végzek az 
egésszel és akkor továbbadom .”

Dr. M átyási Jó zse f k érte  a tagokat, hogy ak ik  őriznek 
ilyen an ek d o ták a t ak á r a m últból, ak á r napja inkból, 
ju ttassák  el írásban vagy m ondják  el szóban a hely i 
csoport vezetőségi tag ja inak .

H a llh a ttu n k  néhány tö rtén e te t dr. Németh Károlyról 
is, ak i am ellett, hogy az ak tív  tim föld lelkes k u ta tó ja  
volt, érdekes, színes, nem  m indennap i em berként is 
közö ttünk  h ag y ta  em lékét.

A hangulatos anekdoták  u tá n  Fessel G yörgy tervosz 
tá ly  vzető, a jugoszláviai Isz tr ia  félsziget szerelmese 
színpom pás diaképekkel k á p rá z ta to tt el bennünket. 
A csodálatos felvételek mellé szakszerű ism ertetést 
k ap tu n k  F ium e, P ula, R ovin ij, Pores és P eran  neve 
zetességeiről.

1948. feb ruár 18-án korm ányszin ten  ír tá k  alá a B a rá t 
sági, E gyüttm űködés i ,és Kölcsönös Segélynyújtási 
Szerződést a  M agyar N épköztársaság  és á Szocialista 
Szovjet K öztársaságok Szövetsége közö tt —  kezdte 
ünnep i m egem lékezését K em ény V iktor az MSZBT 
helyi ügy vzető elnökségének tag ja  az OM BKE és az 
MSZBT közös februári ülésén.

M egem lékezett K em ény Viktor az 1958. február 11-én 
M oszkvában m egalakult Szovjet— M agyar Baráti Társa 
ságról is. A társaság  lé trehozására a szovjet nép leg 
különbözőbb rétegeiből je len tk ezett igény. A különböző 
együttm űködések  révén  a k é t nép közö tti egyre g y a 
koribb személyes találkozások, levelezések, kapcsán 
n ő tt az érdeklődés nem csak a politika i és gazdasági te 
vékenység, hanem  a m agyar nép élete, tudom ánya, 
m űvészete és k u ltú rá ja  irá n t is. F ő k én t az u tóbb iak  
népszerűsítésére a laku lt meg a társaság  és eredm ényesen 
m űköd ik  im m ár 25 éve.
Dr. Solym ár K ároly  a d o tt tá jék o z ta tás t Jam a ica  b au x it 
b ányászatáró l és tim föld iparáró l az OM BKE F ém kohá 
szati Szakosztálya A lm ásfüzitői T im földgyár C soportjá 
nak  februári ülésén.

A csupán du n án tú ln y i te rü letű , a K u b átó l délre fekvő 
karib -tengeri szigetország, Jam a ica  kim agasló szerepet 
játsz ik  a világ alum ín ium iparában . É v i 16 millió tonnás

baux itk iterm elő  k apac itásával első helyen állt a világon 
am íg fel nem  tá r tá k  az ausztrália i weipai baux itkészle- 
teket. Jam a ica  baux itk incse 0,5— 1,5 m illiárd tonna. 
(Érdekessége, hogy a forró égövi fekvés ellenére nem 
la ter it-típusú , hanem  különleges k arsz t-baux it. Amíg a 
la te r it típusú  baux itok  ZnO ta rta lm a  kicsi, add ig  a 
karsz t-baux itok  kb. anny i ZnO -t ta rta lm azn ak , m in t a 
m agyar iszkai baux it. íg y  a jam a ica i b au x ito t feldolgozó 
üzem ekben is kell szám olni a ZnO okozta problém ával. 
A baux itok  goeth it ta rta lm a  is nagy. Négy m űködő 
tim földgyára van. A legnagyobb kapac itású  az AL- 
PA R T-é, egy az ALCOA-é s k e ttő  ped ig  az ALCAN-é. 
T im földgyártási kapac itása  3 m illió tonna/év . 1982-ben 
2,55 m illió tim földet term eltek , és valam enny it expor 
tá lták . Jam a icán ak  n in r sa já t alum ín ium -kohászata.

Dr. Solym ár K ároly  tö b b  alkalom m al is já r t  Ja m a i 
cában. 1973-ban egy m agyar delegáció, tag jak én t ta n u l 
m ányozta a Revere-cég tim fö ldgyárának  technológiá 
já t. 1977-ben az em erikai CMS (Clay-M inerals-Society) 
és az ICSOBA közös nem zetközi konferenciát rendezett, 
am elyen egy ö ttag ú  m agyar delegáció is rész t v e tt, és 
négy fő előadást is ta r to tt .

H arm ad ik  ú tján , az előadó az U N ID O  és a jam aica i, 
korm ány á ltal tá m o g a to tt Jam a ica i B aux it- in tézet 
továbbfejlesztésénél m űködö tt közre. Az in tézet ellenőr 
zése a la tt  ta r t ja  Jam a ica  egész baux it- és tim fö ld iparát 
Jelenleg k u ta tás i célokra új épületkom plexum ok léte 
sülnek, am elyeket m odern m űszerekkel szerelnek fel. 
F o ly am atb an  van egy kísérleti üzem  létesítése is, am ely 
nagylaboratórium i m éretekben alkalm as lesz m ajd a 
tim földgyártási technológia valam enny i lépésének m o 
dellezésére. (Tóth Benjam inné)

A  s z é k e s f e h é r v á r i  c s o p o r t  m u n k á já r ó l

Az OM BKE hely i (szfvári) szervezete és a M EE- 
MATE ,,mikroprocesszorok és P LC -k alkalm azásával 
foglalkozó közös m unkabizottság” k lubnapot ta r to tt  
1982. szeptem ber 23-án ,,Programozott logikai vezérlők 
(P L C -k) az üzemeltető szemével” címen. Á rendezvény 
keretében ism ertetésre kerü ltek  a K O FÉM  technológiai 
berendezéseinél alkalm azott PLC-k és P LC -rends/erek, 
valam in t a beruházó és üzem eltető  fentiekkel k ap 
csolatos tap asz ta la ta i, észrevételei.

A résztvevők, az ország m inden részéből jelentkező 
—  elsősorban irány ítástechn ika i —  szakem berek szá 
m ára újszerű és m odern gyakorla ti alkalm azási lehe 
tőségek ism ertetésé t je len te tte  a k lubnap i összejövetel.

A H etts te d ti K D T  delegáció 1982. ok t. 4— 9-ig 
ta rtó zk o d o tt a K önnyűfém m űben az OM BKE hely i szer 
vezetének vendégeként. A cserealapon szervezett lá 
toga tás az 1982. júl. 28.— aug. 3. közö tt rendezett 
OM BKE csoportunk lá to g a tásá t viszonozta. A ném et 
csoportnak, (m elynek vezetője L ehm ann  E b erh ard  és 
W u ttig  M anfred volt), a gyárlá togatásokon  tú l, tá rtá l 
m ás p rogram okat szerveztek tag társa ink .

N ovem ber 10-én a Nehézipari M űszaki Egyetem  V. 
éves kohóm érnök hallgató i üzem látogatáson vettek  
rész t a K önnyűfém m űben. Az üzem látogatást az A lu 
m ín ium ipari M úzeum m egtek in tése követte , m ajd  ba 
rá ti  összejövetelen búcsúztak a hallgatók  Fehérvártó l.

D ecem ber 4-én A gárdon, a S port Szállóban ta r to tta  
hely i csoportunk a szokásos családi összejövetelét, 
a M ikulás-bált. A jó h angu la tú  rendezvény szervező i 
nek, segítőinek ezúton m ond köszönetét a csoportve 
zetőség, és külön üdvözlik az im m ár 6. k iadást m egért 
béli ú jságunkat a  K ram -bam  buli-t.

D ecem berben indu lt a szakm a i csoport ku ltu rá lis 
igényfelmérése eredm ényeképpen a Balázs Béla Klub. 
Az általában  h av o n ta  egy alkalom m al ta r to tt  film ve 
títé s t m eghívo tt rendezővel fo ly ta to tt beszélgetés, v ita 
színesíti. Az OM BKE tagság  u tán p ó tlás b iz tosítására 
a csoport p a tro n á lja  a FM K T  klubot. A rendezvényt kö 
zösen, főleg fiataloknak  szervezik és a rendezvényt kö 
vető beszélgetések a szakm a i m fiveltéségen kívül á l ta 
lános m űveltséget és a  v itakészséget erősítik  a fiatal 
m űszak iakban.

F eb ru ár 3-án a csoport évadzáró —  évadny itó  ülést 
ta r to tt .  Csömöz Ferenc ti tk á r i beszám olója a  82-es év 
eredm énye it értékelte, és a 83-as év fő célk itűzéseit,
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program ja it tá r ta  a m in tegy  70 tag tá rs  és más testvér- 
egyesületek, m eghívott vendégei elé. A beszám olót kö 
tetlen beszélgetés követte, m elyen Egerszegi Járion el 
nökünk egykori kam arásának , Virág János  oki. b án y a 
m érnök h alálá ra rendezett gyász-szakestélyt elevení
te tte  fel.

F eb ru ár 16-án és 22-én B ányajáráson  v e tt részt a cso
p o rt 10— 10 tag ja . A b ánya lá togatás feltételeinek m eg 
terem téséért, a gondos felügyeletért köszönetünket fe 
jezzük ki a balinkai bányász szakcsoportnak, a ren d k í 
vül nehéz, de mégis szép m unkájukhoz J ó  szerencsét 
k ívánunk. (Tóth János)

Alukoliász klubilélután a MÁT székhazában
Az A lum ín ium kohászati Szakcsoport m árcius 2-án 

a MAT székházban ta r to tta  idei első összejövetelét. 
A tag társak  üdvözlése u tán  H ajnal János  t i tk á r  is 
m e rte tte  a Szakcsoport -ez évi m unkaprogram ját. E z t 
követően I f jú  János, a MAT terü leti főm érnöke „A Nag- 
H am m adi a lum ínium kohó” cím m el ta r to tt  szakm a i 
előadást, beszám olva az U N ID O -szakértő i ú tja  során 
m egism ert, 160 k t/év  kapac itással, 150 kA-es felsőtüs 
kés kádakkal üzemelő egy iptom i alum ín ium kohóról. 
D iavetítéses élm énybeszám olójában ped ig  a p iram isok 
v ilágába vezette el a hallgatóságot. (H. J .)

Könyvismertetés
A lu m in iu m  e le c t r o ly s is

К . Grjotheim, C. Krohn, M . M alinovsky, К . M atiasovsky , 
J .  Thonstad: F undam en tals of the H all-H éroult Process 
(Alum inium -Verlag, Düsseldorf, 1982)

Az „Alum ínium elektrolízis, a Hall-Héroult eljárás 
alap ja i”-ró\ szóló könyv első k iadása 1977-ben je len t 
meg, m elyet 1982-ben k ö v e te tt ezen m ásodik kiadás.

A könyv szerzői jól ism ertek az alum ín ium elek tro 
lízissel foglalkozó szakem berek elő tt. A N orvég alum í
n ium kohászati iskola jeles képviselői és a csehszlovák 
professzorok együttes m unkájának  eredm énye ez a 
k iadás.

A lényegét illetően nincs különbség az első k iadáshoz 
viszonyítva, a  könyv fő célk itűzése változatlanu l az, 
hogy kísérleti adatok  alap ján  bem utassa az alum ín ium  
elektrolízis elm életi és gyakorlati kérdéseit, to vábbá 
szemléltesse azokat az elm életi és kísérleti nehézsége 
ket, m elyek még m indig bizonytalanság  forrása i az 
alum ín ium elektrolízis elm életében.

A könyv b ibliográfia-szerűen m u ta tja  be az alum í
n ium elektrolízis o lvadékának  egyensúly i v iszonyait, 
az elektrolizáló cellában végbemenő fő fizikai-kém iai és 
elektrokém iai fo lyam atokat.

A fázisegyensúlyok vizsgálata kapcsán  összefoglalták 
n kriolit és az alum ín ium elektrolízis szem pontjából 
szám ításba jövő szervetlen sók fázisd iagram ja it. íg y  
a  krio lito t tartalm azó  kettős terner, rec iprok te rner és 
négy kom ponensnél több  só t tartalm azó  rendszerekre. 
A kriolit-tim föld olvadékok term odinam ika i vizsgála 
tok alap ján  b em u ta tták , azokat a  fő v izsgálati m ód 
szereket, (gőznyomás, krioszkópia, koncentrációs elem 
oldhatóság) m elyekkel az egyes kom ponensek ak t iv i 
tá sa  ezen rendszerben m eghatározható . E zen ak tiv itá s  
értékekből m eghatározo tt term odinam ika i függvények 
alap ján  levezették a H all-H éroult eljárás során a tim 
föld b on tására  fo rd íto tt energiaszükségletet.

M ind elméleti, m ind a gyakorlati elektrolízis során 
lényeges az elektrolitok fizikai-kém ia tu la jdonsága inak  
ism erete. E kért kiemelésre m éltó, hogy összefoglalóan 
m u ta tjá k  be a kriolittim föld o lvadékokban egyéb ada lé 
kok h a tásá t a fizikai-kém iai sajátosságokra; (sűrűség, 
határfe lü le ti feszültség, az elektrolitok szénnedvesítő 
képessége, elektrom os vezetés, viszkozitás, á tv ite li 
szám ok).

Az elektrokém iai tu lajdonságok és a reakc ióm echa 
nizm us m eghatározása kapcsán  ism ertetik  a különböző 
referenc ia elek tródokat, azok m egválasztásának  p ro b 
lém áját a krio lit-tim föld  olvadékban, m ajd  bem u tatják

az anód, illetve a katódon  végbem enő reakciók m echa 
n izm usát, a különböző elektrokém iai k inetika i m ódsze 
rek felhasználásával.

K ülön  fejezet foglalkozik az áram hatásfok  veszteséget 
okozó fő fo lyam atokkal, így az elekrolit-fém  kölcsön 
h atásának  kérdésével. Á ttek in ti a lehetséges v izsgálati 
m ódszereket az alum ín ium  o ldhatóságának  m eg h atá 
rozására krio lit-tim föld  rendszerekben (gyors lehűtés, 
súlyveszteség, gáznyom ás, elektrokém ia) és b em u ta tják  
az ipari elektrolizáeió cellában végzett m érési eredm é 
nyékét is. Az előzőekkel szoros összhangban részlete 
sen foglalkozik a könyv az ára inhatásfok  kérdésével és 
az t az o ld o tt alum ín ium  és széndioxid, szénm onoxid 
reakc iókinetika i param étere inek  m eghatározása révén 
k íván ja  b em u ta tn i az áram hatásfok  csökkenés folya- 
m a tta n i  alap ja it.

Ezen túlm enően a laborató rium i és üzem i elek tro li 
záló cellában végzett áram hatásfok  m érések eredm ényét 
foglalták  össze a különböző param éterek  (e lek tród tá 
volság, e lek tro lit össztétel, hőm érséklet, tim fö ld ta rta 
lom) függvényében.

K ülön fejezet foglalkozik szénanódok kérdéseivel is, 
b em u ta tják  a nyers kalc inált petrolkokszok tu la jd o n 
sága it, valam in t hasonlóan összefoglalják a k ö tőanya 
gok tu la jdonsága it is.

Az elektrolizáló cellában végbem enő fő folyam atokon 
kívül részletesen tá rg y a lják  az elektrolitok és anód- 
m assza szennyező inek eredeté t és sa já tság a it az e lek t 
rolízis fo lyam atában , kiegészítve a száraz gáztisztítási 
technológia h atása iv al is. Az alum ín ium kohászat 
környezetvédelm ének szem pontjából k itűnő összefog
laló tá b láz a to t közölnek a I ’A H (poliarom ás hidrokar- 
bonok) értékekre, különböző kádkonstrukciókra és a 
kohócsarnokban különböző m u n k á t végzőkre. A Hall- 
H éroult eljárás jövőbeni fejlesztési lehetőségei közül 
kiem elik az in e rt anódokkal, illetőleg inert katódokkal 
kapcsolatos eredm ényeket. T iB 2-dal, illetve T iC-dal 
készült b ipoláris cellát m u ta tn ak  be.

Az előző k iadásban  közölték a fő áram lási v iszonyokat 
is, m elyek k ialakulnak  az elekttrolizáló kádban , az eb 
ből a  k iadásból k im a rad t és az üledékképződés m echa 
n izm usának v izsgálata kerü lt közlésre. Az első k iadás 
ó ta  m egjelent publikációkat feldolgozták és m integy  
300 új irodalm i h iatkozással egészült k i a jelenlegi.

A könyv a legm agasabb sz in tű m onográfiá t jelenti 
az alum ín iuelektrolízis alapja iró l és jól hasznosíthat!) 
a  gyakorlati technológiában, üzem eltetésben is, s ezért 
a ján lha tó  az alum ín ium elektrolízis elm életével és g y a 
k o rlatáv al foglalkozók szám ára.

Dr. Horváth János

A magyar fémkohászat elhunyt nagyjai
S C H R É D E R  REZSŐ

(1826. április 16., Zólyom — 1888. április 14., Selm ecbá 
nya) az önálló F ém kohásza ttan i Tanszék első vezetője, 
a  fém kohászat m agyar szakk ifejezéseinek a m egterem 
tője.- *

* A NME-en 1982 műre—m áj.-ban szervezett kiállítás anyagából. 
A Szerk.)

Zólyom ban já r t  elemi, B esztercebányán és V ácott 
középiskolába. 1846-ban ira tk o zo tt be a Selmecbányái 
B ányászati és E rdészeti A kadém iára hallgatónak. I t t  
szerzet! 1850-ben oklevelet. A szomolnoki, beszterce 
bánya i és zsarnóca i kohókban végzett tevékenysége 
u tán  1870-ben a selmeci B ányászati és E rdészeti A ka 
dém ián ú jonnan  szervezett, a  K ohászati és K ém lészeti 
Tanszékből k ivá lt F ém kohászati Tanszékre nevezték
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ki rendes tan árn ak . Ttt a fém kohászat, fém kém lészet, 
pénzverészet, fém kohótelepítés é s 'fém k o h ásza ti enci
klopédia cím ű ta n tá rg y a k a t ta n íto tta . A legtöbb ener 
g iát az előadások anyagának  m agyar nyelvre való á t 
ültetésére fo rd íto tta . Ezen kívül eredm ényesen foglal
kozo tt a feketeréz am alga ipálódásával és az ólom c in k 
kel való ezüsttelenítésével. E redm énye irő l sok szakc ikk 
ben szám olt be.

A F ém kohásza ttan i Tanszék m u n k á já t jól alapozta 
meg, és fejlődésének lehetőségeit b iz tosíto tta.

1970-ben, az NM E F ém kohásza ttan i Tanszéke fenn 
állásának 100. jub ileum án rendezett em lékülésre készült 
róla em lékplakétt.

Ö sszeállíto tta: Dr. Horváth Zoltán  

RO M W A LTER  A L FR É D

(1890. április 22, Sopron— 1954. szeptem ber 7., Sopron) 
K iváló professzor, a kém iai tudom ányok  elism ert 
m űvelője, számos tudom ányos tan u lm án y  és szabada 
lom szerzője, a bányász— kohász—erdész nem zedékek 
fele jthe tetlen  nevelője több  m in t négy évtizeden át.

Alsó- és középfokú iskoláit Sopronban végezte el, 
m ajd  bölcsésztudom ányi d o k to rá tu s t szerzett k itűnő  
m inősítéssel B udapesten. 1912-től ösztöndíjas gyakorló 
tan ár, 1913-ban röv id időn á t  a B udapesti M űszaki 
E gyetem en tanársegéd, m ajd a fium ei Felsőkereske 
delmi Iskola, illetve a K iv ite li A kadém ia tan á ra  1920-ig.

1920— 1928. közö tt a soproni Állami Felsőkereskedelm i 
Iskola tan ára .

1928-ban a  soproni Bánya- és E rdőm érnök i Főiskola 
E lem zővegytan i Tanszékének vezetőjévé nevezték ki. 
194S-tól az Á ltalános és Fizika i-K ém ia i Tanszéknek is 
vezetője volt. A m iskolci NM E m egalap ítását követő 
átszervezés u tá n  az A grártudom ányi Egyetem  tanszéké 
nek le tt a  vezetője, am ely tisztséget haláláig  fo ly ta tta .

1930-tól 5 éven á t  a Soproni N yári E gyetem  igazgatója 
1941— 1949. kö zö tt az MTA levelező tag ja  volt. Azt kö 
vetően tanácskozó tag ja . 1952-ben a TM B a kém iai 
tudom ányok kand idá tusa  tudom ányos fokozatot ad o 
m ányozta szám ára.

K itü n te té se i: 1951-ben a M agyar N épköztársasági 
É rdem rend  ezüst fokozata, 1953-ban a K ossuth-díj 
a szénkém iai k u ta táso k  terén  elért eredm ényeiért.

Az 1930-ban m eg indult Bánva- és K ohóm érnöki 
O sztály Közlem ényei (a m ai P ub lic ista of the Techn ical 
U n iversity  for H eavy Industry  jogelődjének) szerkesz 
tő je volt hosszú éveken á t.

H alá lá t követően a M agyar K ém ikusok E gyesü leté 
nek Soproni C soportja, 1950-ban tiszteletére em lékestet, 
1975-ben pedig em lékülést rendezett. E zen  kerü lt sor a 
róla készült em lék-plakettek  k iosztására. E m lékét még 
Sopronban az E F E  kertjében  mellszobor, M iskolcon 
az N M E-n em lékfüzet őrzi.

összeállította:
Dr. Szopory Béla

Fémkohászati műszaki gazdasági hírek
AZ ALUMÍNIUMIPAR H ÍR E I

Rekordveszteségek az osztrák állam i 
alum ín ium kohászat Imii

A Vereinigte Metallwerlce Banshojen-Berndorj A fí. 
(VMW) vezérigazgató jaR  . S tre icher szerint a cég előző 
év i 000 milliós öSveszteséggei közel azonos nagyságrendű 
veszteség várha tó  az idén, ső t még jövőre is. M int n y i 
la tk o za táb an  k ife jte tte , az alum ín ium ipar a I I .  v ilág 
háború ó ta  a legnagyobb válságát éli. A nyu g ati világ 
term elése az 1980-as 12 M t-ról 1982-re 10,7 M t-ra csök 
kent. A rak tárkészle tek  (3,5 Mt) jelenleg kétszer olyan 
nagyok, m in t a norm ális években. Ä kapac itásk ihasznált 
ság m ár csak 74 %-os. A világpiaci á r  az 1980. I. negyed 
év i 28,-öS/kg-ról 17,-öS/kg-ra csökkent. (H.W .)

Die Presse 1982. november 4.

Gyorssegély az olasz alum ín ium iparnak

Az olasz Iparpo litika i K orm ányközi Bizottság ( G IP I) 
74000 m illió L lT a la p o t hag y o tt jó v á  az állam i alum ín i 
um ipar megsegítésére. T ovább fo ly ta tódnak  a  tá rg y a lá 
sok az állam i E F I M  csoport és az A lusuisse  közö tt az 
A lum in io  I ta lia  (100 % E F IM  érdekeltség) esetleges 
egyesítéséről. Az egyesítés u tá n  létrejövő új vállalat a 
prim ér alum ín ium  g y ártá sra  összpontosítana. M ink 
ism eretes az A lum inio I ta l ia  eddig term elésének 60 %-át, 
m íg a SAVA Alum inio Veneto term elésének egészét a 
másodlagos alum ín ium  előállítása te tte  ki. Az új vállalat 
term elésében ez az arán y  30 %-ra korlátozódna. Az Alu- 
m inio I ta l ia  jelenleg 74— 75 %-os kapac itásk ihasználtság  
m ellett üzemel. N om inális kapac itása  225 ezer tonna . 
(H.W .)

Metal Bulletin 1982. november 2.

Jugoszlávia energ iaproblém ái

202-ig Jugoszláviának  elsősorban a hazai energia- 
hordozókra —  m indenekelő tt a  szénre s a  m egú jítha tó  
energ iaforrásokra —  kell tám aszkodnia , pénzügy i lehe 
tőségei függvényében azonban törekedn ie kell az a to m 
energia és a kőolaj fokozottabb felhasználására is —

á llap íto tta  meg a gazdasági stab ilizáció problém áival 
foglalkozó bizottság. A jugoszláv energia ipari fejlesz 
téshez az elkövetkező 4 évtized Íren előrelátható lag  
1000 m illiárd d in á r beruházásra lesz szükség. (H .W .)

Hírügynökségek gazdasági hírei 1982. 44. /

Franciaországban új energ iaforrások u tán  k u ta tn ak

1982-ben Franc iaország  energetika i szám lája 200 m il 
liárd F frs-ra  nő, m elyből 160 m illiárd  F frs-t tesz ki az 
im p o rtá lt nyersolaj. Az elm últ években foganatosíto tt 
energia a takarékosság  eredm ényeként az ország 
nyersolaj-felhasználása évről-évre csökkent. 1981-ben 
a nyersolaj részaránya  az ország energia m érlegében 
48 %-ot t e t t  ki, m ely Í990-re 32 %-ra m érséklőd ik.

Ahhoz, hogy ezt m egvalósíthassák szükséges, hogy :
—  az energ ia felhasználást to v áb b  m érsékeljék,
— az egyéb energ iaforrások fe ltá rásá ra  és k ifejlesztésére 

lé tesítsenek to v áb b i beruházásokat,
— a helyettesítő  sz in té tikus m otorüzem anyagok to 

vábbfejlesztésére.
Az ország energiaszerkezetében —  az elkövetkező 

években — a szénfelhasználás fokozódni fog. A szén 
szükséglet b iz to sítására növekedn i fog a szén im port.

A növekvő elektrom os energia igények fedezésére új 
típ u sú  erőm üveket ad n ak  á t, m elyek helyettesíten i fog 
ják  a hagyom ányos hőerőm űveket. Az ország energia- 
m érlegében 1981-ben az elektrom os energia részaránya 
30 %-ot t e t t  ki, m ely 1990-re 40 %-ra nő.

A földgáz jelentős szerepet tö lt  be az ország energia 
e llátásában . A beszerzési forrásokat s ikerü lt diverzifi 
kálni. Je len tős m értékben  növekszik a földgáz-im port 
a Szovjetunióból és Algériából a 80-as évtizedben, m íg a 
90-es években növekvő norvég eredetű  fö ldgázim porttal 
szám olnak. A földgázim port növelése érdekében holland 
eredetű  földgáz helyettesítésére F ranc iaország  LNG-t 
ak a r  im portáln i K anadából. (H.W .)

Le Monde 1982. november 4.

Alacsonyabb áram ár a ján la t a PUK -koliónak

A Pech iney-U gine-K uhlm ann cég a Quebec T a rto 
m ányi K orm ánytó l a 2— 300 k t/.v  k apac itású  kohójá 
hoz az első ö t term elési évre 50 %>-osáramárcsükkentésre-
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k ap o tt ígéretet. Ezzel a villamos energia á ra  0,007 
S/kW h lenne. Hasonlóan kedvező á ra t k ap o tt a R ey 
nolds is a Baie Coneau kohó 175 k t/év -rő l 300 k t/év-re  
tö rtén ő  kohóhővítéséhez. Az 500 m illió S-os beruházási 
p rogram ot R eynolds 1985-re ak a rja  befejezni.
A P X J K  kohó m egvalósíthatósági tan u lm án y a  1982. év 
végére készült el. E nnek alap ján  tö rtén ik  a döntés, hogy 
a beruházást elkezdjék-e vagy sem. (H .W .)

Metal Bull. 1982. december 3.

A Rhone-Ponlenc alum ín ium ipari tevékenysége

1855-ben a  Selindres-i üzem et a H enri Merle and  Со 
tá rsaság  helyezte üzem be m arónátron , kálilúg, klór és 
kénsav g y ártá sára . 186-ban 2— 3 t/é v  teljesítm énnyel 
i t t  in d u lt a világ első tim fö ldgyára és alum ín ium ko 
hója. 1877-ben H enri Merle m eghalt és a „P ech iney” 
néven ism ert Alfréd Hangod á tv e tte  az üzem et és m eg 
a lap íto tta  az A .R. Pech iney céget. 1883-ban elkezdték  a 
nátrium klorát., 1889-ben a rézszulfát g y á rtá sá t. A B ayer 
tim fö ldgyártás 1897-ben és a sz in tetikus kriolit előállí 
tá sa  1903-ban kezdődött. 1952-ben a laku lt a  Pech iney 
és a Saint-G obain céggel való egyesülés u tán  1962-ben 
a Pech iney-Sa int-G obain  tá rsaság . K özben új te rm ékek  
g y á rtá sá t is elkezdték, így különleges tim földek, víz 
elvonó anyagok, ka ta lizá to r hordozók, m olekulaszűrők, 
katalizá to rok , folysav és fluorvegyületek előállítását. 
1961-ben több  vállalat átszervezés és egyesítés u tá n  a 
Salindres üzem  szervezetileg elvált a Pech iney csoport 
tól és a R hone-Poulenc csoport finom vegyszer főosztá 
lyának  egyik üzeme le tt. M int ilyen fo ly ta tta  a tim föld, 
alum ín ium  fluorid és kriolit g y á rtá sá t a Pech iney csoport 
gyára i részére. Az üzem  jelenlegi k ap ac itása  400 k t 
B ayer tim föld. A Rhone-Poulenc csoport szám os m ás 
technológiát is alkalm az nem  kohászati, úgynevezett 
különleges tim földek g y ártására , Így  kalc inált és őrölt 
tim földek fagyan ták , m űanyagok tö ltőanyagának , vagy 
kerám iai te rm ékek  hőállóságának jav ításá ra  szolgálnak. 
Az őrö lt tim földeket a Sochal cég értékesíti. 1977 ó ta  
atom energetika i felhasználásra u ltrafinom  őrölt t im 
föld is készül. H id rá t víztelenítésével előállíto tt ak tiv á lt 
tim földet elsősorban adszorbensként alkalm aznak, de 
k a ta lizá to rkén t is használható . Spheralite elnevezéssel 
a cég szám os k ata lizá to r hordozó fa jtá t dolgozott ki. 
Az a k tiv á lt tim földek egyrészét a R hone-Poulenc cso 
p o rt P rocata lyse nevű tá rsv á lla la ta  használja fel gázok 
és folyadékok tisz títá sá ra . E bből a tim föld típusból évi 
12 k t az eladás. A form ázott, göm balakú k a ta lizá to r 
hordozó tim földekből évi 15 k t az é rték esíte tt á tlag 
m enny iség. A legtöbb szállítm ány az USA-ba és 
Ja p án b a  irányul. A Claus féle ka ta litik u s kénsavgyártás- 
ban a H 2S, S 0 2, COS és CS elem i kénre tö rtén ő  á ta la k í 
tásához is jó eredm énnyel használják  a R hone-Poulenc 
tim föld k a ta lizá to roka t. Ebből a típusbó l az európai 
piac 90— 95 % -át és a v ilágpiac 50— 60 % -át lá tják  el.

Másik term éke a Salindres üzem nek a m olekulaszűrő- 
ként használt m esterséges zeolitok. Ezek vetélv társa i a 
tim földnek, de általában  különleges fe ladatkén t hasz 
nálják  elsősorban a szénh idrogének kezelésekor.

A fluorvegyületek közül az alum ín ium fluorid a fő te r 
mék és ebből Salindres a nyugati világ term elésének 
20 %-át ad ja . (H.W .)

Industrial Minerals, 1983. 2. sz.

A csökkentések m ellett kolióbőyítésekröl is 
érkeznek jelentések

A M artin  M arietta  a W ash ington állam beli Ooldendal 
alum ín ium kohó kapac itásk ihasználását 163 kt/év-re 
(teljes kapac itás 168 kt/év), az Oregon állam beli 
Dallas kohóét 49 k t/évre  (teljes kapac itás 82 kt/év) 
növelte. Ezzel a M artin  M arie tta évi 212 k t term eléssel 
85 %-os kapac itásk ihasználással üzemel.

B ővít a  Noranda A lu m in iu m  is, N ew  M adrid i (Mo) 
kohóját 72 kt/év- teljesítm ényű kádsorral egészítette ki. 
Ezzel a kohó teljes kapac itása  204 k t/év , am iből azonban 
egyelőre csak 95 k t- t ;47 %) használnak  ki.

Az Onnét Corp. 11 kt/évvel 161 k t/év re em elte a 
H annibal (MO), kohó kapac itásk ihasználását, am ely 
azonban ígv is csak 66 %-on üzemel.

K apac itáscsökken tést je len t az Intalco  am ely 5 %-kal 
241 k t/év-re  csökken te tte  a  Bellingham — Ferndale 
(W ash) kohóját. Ez a kohó eddig teljes kapac itáson  
üzem elt és a csökkentést a  m egem elt energ iaköltségek 
kel indokolják. Az Arco a  Columbia Falls (Mont) kohó 
ú jab b  kádso rá t á llíto tta  le 1983. február 3-án. íg v  ez a 
kohó mindössze évi 71 k t fém et te rm elt (44 %).

A K aiser A lu m in iu m  and Chemical m árcius végéig 
leállítja a 236. k t/év  k apac itású  Chalmetta (La) kohó 
utolsó, két, egyenként 25 k t-nás kádsorá t. (H. W.)

Alumínium, 1988. 2. sz.

B eruházások a portugál alum in ium  félgyártm ány 
* iparban

Az E xtrusal Companhia Portugnesa de Extrásán S A U L  
cég 20 MN-os Schloemann  rúdsajtóval üzembe helyezte 
harm ad ik  félgyártm ány  előállító egységét. 1975-ben 
17 MN te ljesítm ényű és 1977-ben 16 MN teljesítm ényű 
préseket in d íto ttak .

A P illar Portugnesa (Portalex) E D A , az angol Indalex  
leányvállalata  16 MN-os és 20 MN-os rúdsajtókon  évi 
14 k t alum ín ium  fé lgyártm ány t á llít elő.

A lum ín ium  kábel, to v áb b á  acél-alum ín ium  szabad 
vezeték g y ártá sára  szakosodott a 60-as években induló, 
huzalöntő üzem, mely a Cia. Industrias de Cordoarias 
Testeire Metalicas Quintas and Quintas S A R L  tu la jd o 
na. (H. W.)

Alumínium, 1083. 2. sz.

D ánia m egszüntette, az Európai Gazdasági Közösség 
m egszigorította a hulladék alum ín ium  

exporttilalm át

T avaly  novem ber—decem ber hónapokban  D ánia az 
EG K  jóváhagyásával le tilto tta  az alum ín ium  hulladék 
ex p o rtjá t, mivel belföldi anyagh iány  következett be. 
E z t a tila lm at 1983-ban feloldották . U gyanakkor az 
E G K  m in isztertanácsa 1983-ra az alum ín ium - és ólom- 
hulladék exportjának  engedélyezését a tagországok kor 
m ánya inak  hatáskörébe u ta lta . H a valam ely ország 
az 1980-ban ex p o rtá lt hulladék alum ín ium  m ennyisé 
gének három szorosát éri el az 1983-as exportban , akkor 
felül kell vizsgálni az engedélyezési po litikát és dön tést 
kell hozni az export esetleges újbóli korlátozására. Ang 
liában az Alars (Association o f IÁgiit A lloy Refiners) 
tá jék o z ta tta  az E G K  illetékes b izo ttságát, hogy Anglia 
elérte a ha tárm ennyiséget (2400 t) a hulladékalum ín ium  
ex portjában , ezért feltéte ieniil indokolt az export m eg 
szigorítása. (H. W.)

Alumínium, 1983. 2. ez.

Tovább term el a ludvvigshafeni alum ín ium kohó

U tolsó p illana tban  d ö n tö ttek  a  R ajna-pfalz i I/ud- 
wigshafeni alum ín ium kohó m egm entéséről. A S zövet 
ségi K orm ány  8 millió DEM  pénzügy i segélyt n y ú jt az 
Alcan A lum inium w erke-nak, hogy tovább  üze
meltesse a kohót. Alcan  az t is rem éli, hogy 1983-ra elfo 
g adha tó  energ iaszerződést tu d  kötn i. M int ism eretes, 
az üzem energ iaszerződése 1982. októberében le járt és 
u tán a  csak jelentősen d rágábban  k ap tak  elektrom os 
energiát. Az üzem  m indössze 10 éves és elég jó energia- 
fajlagosokkal dolgozik. Ezért az NSZK korm ánykörei is 
m inden t elkövetnek, hogy az üzem leállítására ne ke 
rü ljön  sor. (H. kV.)

Alumínium, 1983. 2. sz.

Pénzügy i gondok a Revere Copper and Brass cégnél

A Bear Stearns elad ja a  Hevere Copper and Brassnál 
meglevő egyharm ados tőkerészesedését kerek 17 millió 
U SD -ért. A részesedés 1,9 m illió törzsrészvényből és 
22,8 millió USD adóssági le tétből állt. A Revere 1982. 
kényszeregyezség i e ljárás t kezdem ényezett, m elynek 
kim enetele még nem  becsülhető meg. A társaság  anyag i
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gondja i az alum ín ium  gyártásábó l és feldolgozásából 
ad ód tak . 1982-ben leállíto tták  a  Scottsboro (Alá) kohót. 
E bből jogv iták  tá m ad tak  az Alcoától á t  nem  v e tt tim föld 

•és a Tenessee Valley Authoriter (TVA)-től fel nem  hasz 
nál villam os energia m ia tt. A cég vesztesége 1982. első 
három negyed évében 41,3 millió USD volt, beleszám ítva 
41,3 m illió USD volt, beleszám ítva 21,3 m illió USD jöve 
delm iadó kedvezm ényt. Nem  szerepelnek az Alcoa és 
TVA v i ta to tt  igényei a szállítási szerződés megszegése 
m ia tt. (H. W .)

Alumínium, 1983. 2. sz.

Űj alum ín ium öntöde A usztráliában

Az ausztrál N onferral M elbourne Sydney m ellett, 
W etherill P ark -b an  új a lum ín ium öntödét helyezett 
üzem be. A cégnek az öntödén kívül négy alum ín ium  
áto lvasztó  üzeme van  év i 25 k t  összkapacitással. A cég 
80 %-ban az angol -A. Cokey and Со és 20 % -b an aComalco 
Ltd. tu la jdona . (H. W .)

Alumínium, 1983. 2. sz.

Közületi segítség a Sidal N. V.-nek

250 millió B F R  tőkerészesedéssel tám o g a tja  m eg a 
flam and ta rto m án y i korm ány a S ida l N V  félgyártm ány  - 
gyártó  céget. Ezzel k íván ják  segíteni az új beruházá 
sokat. 1981-ben S idal 1635 fog lalkoztato tt m unkavállaló 
val kerek 10 m illiárd B F R  forgalm at é rt el, am inek 85 %- 
a exportra  ju to tt . (H. W .)

A SZÍNESFÉMIPAR H ÍR E I 

A rzéntrioxidot előállító berendezés Kanadában

A Cominco a  fehér arzén triox ido t új berendezés 
ben állítja elő Yellowknife-ben. N ap o n ta  32 t  arzén- 
ta rta lm ú  iszapot dolgoznak fel és ebből a ran y a t, ezüs 
tö t va lam in t 15 t  arzén triox ido t nyernek. A Cominco 
k izárólag az észak-am erika i piac szám ára fog term elni. 
A berendezést részben a környezetvédelm i előírások 
m ia tt lé tesíte tték . (R áford ítás 13 millió $). Az iszapot 
az aran y  és ezü sttarta lo m  pörköléssel való k inyerése 
u tán  az üzem terü letén  helyezik el. Az arzén berendezés 
üzem i é le tta rtam á t legkevesebb 5 évben ad ták  meg. 
(P. G.)

Erzm etall, 1983. 3. szám

Réz és kobalt előfordulást fedeztek fel 
Brit Columbiában

B rian  energ iaügy i m inisztertől szárm azó értesülés 
szerin t az eddigi legnagyobb réz és kobalt előfordulást 
fedezték fel B rit C olum biában e szövetség i állam  észak- 
nyugati részén. A Falconbridge -vei k ö tö tt szerződés 
alap ján  végzett fúrások több  m in t 300 millió to n n a  
m agas értékű  érctöm zsre d eríte ttek  fényt. A kobalt- 
előfordulást olyan nagynak becsülik, hogy az egész 
észak-am erika i kontinens szükségletét évekig ki tu d n á  
elégíteni ebből a fémből. Falconbridge 800 m illió— 
1 m illiárd do llárra teszi az t a beruházási összeget, 
am ely ennek az ércelőfordulás feltrához szükséges 

enne. (P. G.)

Metall, 1983. 3. szám

H igany k inyerése liorganyraffinálásból szárm azó 
koncentrátum ból

A Cominco T ra il-ban (B rit Columbia) h igany 
k inyerésére szolgáló berendezést helyeztek üzem be. 
Ezzel a horganyraffibálásból szárm azó h igany ta rta lm ú  
ko n cen trá tu m o t (400— 500 ppm ) dolgozzák fel. (P. G.)

Erzm etall, 1983. 3. szám

A japán rézkohók korm ánytám ogatást kérnek

A rézkohók jelenlegi tú lterm elésén úgy próbál a j a 
pán  rézipar segíteni, hogy a réz állam i rak tározásának  
gondolatával foglalkozik. .E ltek in tv e  a legnagyobb 
rézkohóknál az u tóbb i hónapokban  bevezete tt kapac itás 
csökkentéstől, a rak tá ro n  levő készlet 1980 közepe ó ta  
a legnagyobb m ennyiséget érte el. Az Agency of N a 
tional Resources and Energy  erre a rak tározási prog 
ram ra  összesen 15 m illiárd Y en t szeretne fo rd ítan i, am i 
az á llam h áz tartás nagy  defic itjé t figyelembe véve aligha 
öegha látszik  m egvlósíthatónak . M ár 1976 és 82 közö tt 
nigkísérelték a ,a  nehéz helyzetben  levő réz ip a rt ráv en 
ni az állam i készletprogrem  m egterem tésére. E nnek  ösz 
tönző rugója az volt, hogy a kohók készletfelhalm ozása 
elérte a hav i term elés három negyed részét. Feltételezik, 
hogy ebben a helyzetben m ár sok kohó van. N ovem ber 
ben a rézterm elés 92 900 t  volt összesen, azó ta  ez a 
mennyiség csökkenő tendenciát m u ta t; év végéig a kész 
letfelhalm ozás elérte a 114 800 t-n á t és tovább i em elke 
dés várható  (P. G.)

Metall, 1983. 3. szám

R itkafém  előállítás kína i érdekeltségben

Baotou-h&n — M ongólia belsejében —-  egy harm ad ik  
term előberendezés is dolgozik ritkaföldfém ek előállí 
tá sára . 43 különböző term éket lehet ennek segítségével 
előállítan i. Az üzem bentartó  a k ína i Rare Earth 
Az 1. sz. részlegben ö tvözeteket, a  2. sz, részlegben 
ferroötvözeteket á llítanak  elő beleértve a ferronióbium ot 
is. 1981-ben a term elés ritkaföldfém  k o n cen trá tu m ra  
v o n a tk o zta tv a  10 000 to n n á t, ö tvözetre 2000— 3000 
to n n á t is ritkafö ld fém klorid ra 1000 to n n á t é rt el. 
N yersanyagokat szállítanak az ércfeldolgozó berendezés 
term ékéből a közelben levő acélm űbe. Ezenkívül kon 
cen trá tu m o t nyernek ki az ércdúsító-berendezés m a 
radványa ibó l, am elyek 10 % ritkafö ld fém et ta rta lm a z 
nak. (P". G.)

Erzm etall, 1983. 3. szám

Hazai alumíniumipari 
hírek

A lum ín ium  sín járm űvek

A hazai szaklapok — így több cikkben lapunk is — 
foglalkoztak különféle tanulm ányokban  a sok előnyt, 
elsősorban vontatási energ iam egtakarítást jelentő a lu 
m ín ium  közlekedési eszközök szerkezetével, gyártá 
sával, üzemével, javításával. Több m in t 20 éve ke 
rü lt forgalom ba négy m agyar tervezésű, m agyar 
gyártm ányú alum ín ium  szerkezetű, norm álnyom távú 
m otor-, illetve személykocsi a  BKV, a  MÁV, később 
a GYSEV vonalain.

Testvérlapunk, a MAGYAR ALUM INIUM 1983. évi
5. szám ában je len t meg egy összefoglaló ism ertetés, 
am ely az 1981—1982-ben külföld i szaklapokban közölt 
17 tanulm ány, cikk alap ján  m u ta tja  be az  alum ín ium  
sín járm űvek gyártásának, karban tartásának , üzem é
nek m a i helyzetét, — fe ltárva  a  számos előny m el
le tt — a hátrányokat is.

Lapunk 1949. év i 12. szám ában je len t meg az első, 
ezzel a  tém ával foglalkozó cikk; azóta m egjelentek a 
prototípusok (1959—1961); külföldön m ind nagyobb 
te re t hódítanak az  ilyen szerkezetű sín járm űvek és 
— sajnos — hazánkban a gyárak és a  vasutak  részé 
ről teljes érdektelenségbe sü lyedt az alum ín ium  vas 
ú ti kocsik gyártásának  gondolata, ped ig nem csak h a 
zai energiam egtakarítást, hanem  exportszem pontból 
is eredményeket, é rh e ttü n k  volna el velük, (B. J. I.)
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Автором коротко пересмотрены требования, 
предъявленные к  жаростойким чугунам. Описа
на технология изготовления чугуна с шаровид
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Пересмотрены отдельные этапы изготовления 
и изложены результаты исследования свойств 
чугуна.
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жение и тенденция развития чугунно- и стале
литейных цехов ....................................................... С 175

На основе данных исследовании описаны техни 
ческое положение, условия труда и положение 
рабочих сил в отечественных литейных цехах. 
Требования, предъявленные к качеству отли
вок, удовлетворимы только с повышением тех 
нического уровня, для которого имеются воз 
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нии страны.
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водства ......................................................................  С 179

Автором пересмотрены наиболее важные точки 
зрения создания новых и реконструкции уже 
существующих литейных цехог\  Проахглизиро- 
ваны факторы, определяющие стоимость произ
водства и время возмещения капиталловлаж е- 
ний.

Lengyel, К.: The properties of heat resisting spheroi
dal cast iron with 4— 6 % S i ....................................  I* 169

The au th o r sho rtly  sum m arizes th e  requirem ents 
raised on h ea t resisting spheroidal east iron. The 
m anufactu ring  technology of cast iron w ith 4—
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th e  resu lts of th e  exam inations carried o u t a t high 
tem peratu re  are m ade known.

P in tér , A .—H argitay, L .--W odelák, В .: The tech 
nical situation and the development tendencies of 
H ungarian  iron and stell foundries......................  P  175

The au thors m ake acqua in ted  on the base of an 
estim ation  w ith  the technical s ituation , the w ork 
ing conditions and the labour power situ atio n  of 
th e  H ungarian  foundries. The quality  requ ire 
m ents. which raise aga inst th e  castings, can be 
m et only by increasing th e  technical s tan d ard  as 
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of H ungary  possible to o . .
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tion w ith economical casting production...........  P 179

The article dissects th e  m a in  poin ts of view of the 
p lann ing of new foundries and the m odernization 
of old one’s. The factors determ ining the expenses 
of p roduction  are analysed and  th e  ra te  of re tu rn  
of th e  investm en t is dealed w ith .
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Lengyel, К.: Hie E igenschaften te n  liitzebeständi- 
gem Kugelgraph itgußeisen m it 4— 6 % Si-Gehalt S 169

Der A utor fa ß t kurz die Forderungen zusam m en, 
d ie gegenüber hitzebeständigem  K ugelgra 
ph itgußeisen gestellt werden. Die H erstellungs 
technologie des Gußeisens, welches 4— 6 % Si, 
fallweise auch 0,5 % Mo en th ä lt und die E rgebn is 
se der auf hoher T em peratu r durchgeführten  U n 
tersuchungen werden dargestellt.

Pintér, A .— Hargitay, L .....Wodelák, В .: Die techni
sche Lage und die Entw icklungstendenzen der 
ungarischen Eisen- und Stahlg iessereien...........  S 175

D ie A utoren  inform ieren aufgrund einer R und 
frage über d ie technische Lage, die A rbe itsbedin 
gungen und die A rbe itsk ra fts itu atio n  der ungari 
schen Giessereien. Die Q ualitatsforderungen, die 
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schaftslage des Landes möglich ist.

M arkus, J Der E ntw urf von Giessereien m it be
sonderer Rücksicht auf die w irtschaftliche Guss
stückproduktion ......................................................... S 179

D er Verfasser behandelt d ie w ichtigsten G esichts 
p u n k te  des E n tw urfes neuer und der M odernisie 
rung  bereits bestehender Giessereien. Die F a k to 
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den analys iert und  die U m schlagszeit der In 
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

Репаши, Г .:  Роль добычи угля в Развитии метал
лургической технологии .................................  С 385

В коксохимическом цеху МК Дунай Вашмю 
производится почти половина потребности кок 
са для отечественного производства чугуна.
В Дунай Вашмю строится новый коксохими 
ческий цех, поэтому необходимо развитие добы
чи угля района Мечек пригодного для выжига 
кокса.

Сузуки, X .:  Современные конструкционные ста
ли .................................................................................. С 388

За последнее десятилетие в следствие интенсив
ного развития сталеплавильной технологии 
свойства сталей стали более однородными и зна 
чительно улучшилась их свариваемость. Склон
ность к холодному трещннообразованию стали 
с маленьким углесодержанием характеризуется 
более точно с помощью показателей CEN и Рсш 
предложенных японскими учеными чем карбо- 
ноэквивалент Се.

Оберхофер, А . Ф.: Организация металлургичес
ких предприятий ..............................................  С 399

Излогаются возможности снижения влияний 
противодействующих тенденции организовать 
все более крупных предприятий. Анализируется 
соотношение уровня решений и организацион 
ной структуры в некоторых задачах по плани 
рованию, контроли. Возможности централиза 
ции исследований и развития.

Юрмёши, Л.: Роложение черной металлургии и ее 
залачи .......................................................................... 404

Наша черная металлургия в годы мирового 
финансового кризиса. Сегодняшние залачи в 
области производства и распродажи. Наша ме
таллургия на весах международного сопоставле
ния. Краткосрочные и перспективные заладания.

Витез, Я.: Дисперсия результатов анализа вы
борок с области алюминиевой промышленности 
в зависимости от концентрации и от порядково
го номера, при рентгенофлюоресценсовых анали
зах ................................................................................. 415

Дисперсия результатов флюороанализов в облас
ти алюминиевой промышленноти зависит от кон 
центрации и от порядкового номера. Зависимость 
дусперсии от концентраци можно написать с по
мощью линейного уравнения. Зависимость от 
порядкового номера одратно пропорциональна 
концентрации и квадратична.

Леитнер, Л .: Некоторые проблемы износа, профи
ли литые из расплавов ...................................  С 418

В наши дни для защиты от износа вообще ис
пользуются легированные стали. Образцы изно 
са литые из оксидных расплавов сегодня уж е с 
результатом используются в металлургических 
оборудованиях, шламопроводах и на отдельных 
местах транспорта материалов.

Целински, М .:  Новые легированные меди для 
электротехники ...............................................  С 421

Изложение новейших направлений исследова
ния относительно выбора сплавов пригодных 
для производства электропроводных элементов.
При этом особое внимание уделяется сплавам 
удовлетворяющим новые требования, новым бе
зопасным для человека и среды технологиям 
производства, а такж е экономическим факторам 
производства.

Хорват, 3 .:  Направления развития металлур
гии . . . . . . . ....................................... ..................  С 424

Задачи металлургии можно решать используя 
оборудования, увеличимые до определенных 
пределов, снижением численности единиц пре
образований, планомерным управлением выгод
ными реакциями, увеличением скорости реакции 
или ж е совсем новыми способами. Анализ опи
санных факторов по различным областям метал 
лургии.

C O N T E N T S

llcpási, (?.: Importance oî coal mining in develop
ment of the technology of ferrous metallurgy . .  P 385

The coking p la n t of th e  D anube Iron  W orks p ro 
duces alm ost th e  half p a r t  of coke necessary to  feed 
our b last furnaces. Now a new coking p la n t is 
being bu ilt in th e  D anube Iro n  W orks, th u s  de 
velopm ent of coal m ining in the Mecsek M oun 
ta in  — w here there  is th e  only H ungarian  coking 
coal — will be unavoidable.

Suzuki, H.: Modern constructional steels .............  P 388

As a consequence of in tensively  im proving the 
technologies of steel p roduction  in  th e  p ast 
ten  years, th e  properties of constructional steels 
becam e more hom ogeneous and the ir w eldab ility  
also geatly  im proved. The sensitiveness of low- 
carbon steels to  crack in th e  cold s ta te  is b e tte r  
shown by  th e  com m on application  of th e  factors 
C EN  and Pcm  proposed by  Japanese researchers, 
th a n  by  th e  I IW  ( in ternational In s titu te  of W eld 
ing) recom m ended value of Cl (carbon equivalent)

Oberhofer, A . P.: Organising metallurgical enter
prises ........................................................................ P 399

W ays are discussed how  to  m oderate tendencies 
which work aga inst th e  in ten tions to  organise 
larger entreprises in  m etallurgy. The spheres of 
au th o rity  in th e  leadersh ip  and th e  stru c tu re  of 
th e  organ isation  are analysed, how to  coordinate 
th e  duties of p lann ing, of decision and of contro ll 
ing. The conditions of cen tral concentration of 
research and  developing are finally dealt w ith .

Ürmössy, L.: Ferrous metallurgy In Hungary, its 
situation and conditions of its survival.......... .. . . P 404

The conditions to  survive of our iron producing 
in d u stry  in  th e  presen t yéars of worldwide f in an 
cial crisis, th e  presen t tasks in  the field of p roduc 
ing and selling steel; O ur ferrous m etallurgy  on



th e  balance of in te rnationa l com parison, w hat 
is to  be done to  secure i t  in th e  near, com ing years 
and  in  th e  fa rth e r fu tu re .

Vitéz, J.: The dispersion of the analysis-results of 
the samples from the aluminium industry gained 
by X-ray fluorescence as a function of the concen
tration and atomic number........................................  415

The stan d ard  d ispersion of th e  resu lts is a linear 
function  of th e  concentration, b u t an  inverse 
quad ra tic  function  of th e  atom ic num ber.

Leitner, L.: Some problems of abrasion, protection 
against attrition by using of fire—proof formers 
cast from oxide m elts.............................................. P 418
N ow adays alloyed steels are used for th e  p ro tec 
tion  aga inst a ttr itio n . Very favourable experien 
ces have been gained w ith th e  use of fire—proof 
form ers cast from  oxide melts.

Celinski, M .: New copper alloys for the electrical 
engineering.............................................................  P 421

The presen t tendency of the research works s tr iv 
ing afte r th e  righ t choice of the alloys suitable 
for producing of electric w iring will be reviewed.
The a tten tio n  is d irected to  th e  new, th e  enviro 
nment p ro tec ting  technologies and to th e  economic 
factors of th e  production.

Horváth, Z.: Tendency of development in the NF- 
metallurgy .............................................................  P 424

The possibilities for th e  solving th e  fu tu re  p rob 
lems of th e  N F-m etallurgy  are discussed. The re 
duction  of th e  num ber of th e  operating  units, re 
spectively th e  increasing th e  dim ensions of th e  
equipm ents can be effected only to  a g iven lim it.
The system atic  control of th e  favourable reactions 
and th e  increasing th e  ra te  of th e  reactions will 
p lay  an  im p o rtan t role. The developm ent of new 
technologies will be also required.

I N H A L T

Répási, G.: Die Rolle des Kohlenbergbaues in der 
Entwicklung der Technologie des Eisenhütten- 
w esen s ...........................................................................  S 385

In  der K okerei des D onau-E isenw erkes wird die 
H älfte  des K oksbedarfes der einheim ischen R o h 
eisenherstellung erzeugt. Im  D onau-E isenw erk 
wird eine neue K okerei e rb au t, deshalb ist die 
E ntw icklung des A bbaues von verkokbaren  K oh 
len im  M ecsek-Gebirge unlerlässlich.

Suzuki, H.: Zeitgemässe Konstruktionsstähle . . . S 388
Als Folge der in tensiven  E ntw icklung der S tah l 
herstellungstechnologien in  den le tz ten  zehn J a h 
ren  w urden d ie E igenschaften  der S tähle hom oge 
ner und  ihre Schw eissbarkeit verbesserte sich be 
deutend . Die E m pfindlichkeit gegen K altrissig 
keit der Stähle m it niedrigem  K ohlenstoffgehalt 
w ird durch  die von japan ischen  F orschern  vorge- 
geschlagenen gem einsam e A nw endung der neuen

CEN- und P em -F ak toren  besser gekennzeichnet, 
als d irch das IIW  (In te rnationa les In s titu ts  für 
Schweissen) eingeführte Cf-W ert (Kohlenstoff- 
Glöichwert).

Oberhofer, A . F.: Organisation der Hüttenunterneh
mungen ................. ........................... ....................... S 399

Die M öglichkeiten der M ässigung der B estrebun 
gen im m er grössere U nternehm ungseinheiten  zu 
entw ickeln. A nalys iert w ird die Zuordnung des 
W irkungskreises der F ühru n g  und des A ufbaues 
der O rgan isation zu den einzelnen Planungs-, 
E ntsche idungs- und K ontro ll-A ufgaben. D ie Vo 
raussetzungen der Zentralisation von Forschung 
und  E ntw icklung.

Ürmössy, L.: Die Lage und Aufgaben der Eisen
hüttenindustrie ......................................................... S 404
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A szénbányászat szerepe a vaskohászati 
technológia fejlesztésében*
R Í  P A S I  G E L L É R T  a műszaki tudom ányok doktora 

vezérigazgató-helyettes 
Dunai Vasmű

Hazai nyersvastermelésünk kohókoksz szükség 
letének közel felét a D unai V asm ű kokszolóműve 

állítja, elő.
Ú j kokszolómű épül и D una i Vasm űben ; a 

kokszolásra alkalmas mecseki szenek bányászatának 
fejlesztése ezért elengedhetetlen.

A Dunai Vasmű kohászati kollektívája nevében 
tisztelettel és szeretettel köszöntőm a mecseki 
szénbányászokat abból az alkalomból, hogy a 
mecseki szénvidék, fekete kincse bányászatának 
200. évfordulóját ünnepük. Az önök munkáját 
különösen nagyra értékelik a 1)V kohászai, mert 
ez biztosította és biztosítani fogja a DV-ben 
folyó vaskohászati termelés legfontosabb energia- 
forrását, a kokszolható szenet.

Tisztelettel kell adóznunk mindenek előtt azok
nak az embereknek az emlékére, akik bebizonyí
tották, hogy a mecseki szénmezőben található 
szén kohókoksz előállítására alkalmas Tisztelettel 
kell gondolnunk azokra is, akik kidolgozták azo
kat a technológiai eljárásokat, amelyek segítségé
vel a kibányászott nyers szénből kokszolható 
szén állítható elő. Elismerésünket kell kifejezni 
azoknak, akik mindazon kétségek ellenére, ame
lyek a mecseki szén kohókoksz gyártására való 
alkalmasságát kísérték, elég bátrak és merészek 
voltak ahhoz, hogy olyan nagyjelentőségű dön
tést hozzanak, amely egy vaskohászati bázis leg
fontosabb energiaforrását a mecseki szénre ala
pozza. A kockázat nem volt kicsi, ma pedig már 
bebizonyosodott, hogy az önök által kibányászott 
szén nélkül a DV kohászata jórészt életképtelenné 
válna. Ez a megállapítás egyre inkább érvényes 
az egész magyar vaskohászatra is.

A vaskohászati szénfelhasználást alakító 
tényezők vizsgálata

Az 1973-as energia árrobbanás óta a kohó koksz 
gyártására alkalmas szenek bányászatának je-

* 1983. jún ius 15-én Pécsett „200 éves a mecseki szén 
bányászat” jub ileum i ülésén ta rto tt előadás rövid íte tt 
anyaga. (A szerk.)

D K .: 662.741:669.014.0

lentősége is sokszorosára emelkedett. A kokszol
ható szén ma is a nyersvasgvártás alapvető energia
bázisa, és a jövőben is az marad.

A vasércek redukciójára az utóbbi években 
kidolgoztak olyan eljárásokat is, amelyek lehetővé 
teszik azt, hogy az acél gyártásánók metallur
giai sorrendjéből a nyers vasgyártást ki lehessen 
hagyni. Ezek az ún, direktredukciós eljárások 
a vasércek redukcióját nem kohókoksszal, hanem 
gáznemű szénhidrogénekkel végzik el. Alkalma
zási területük azonban mégis korlátozott. Egy
részt azért, mert ezeket az eljárásokat csak vas
ban dús, meddőben szegény vasércek esetén 
lehet alkalmazni, másrészt azért, mert azokon a 
helyeken, ahol ilyen vasércek előfordulnak álta
lában nem állnak rendelkezésre ezek redukci
ójához szükséges redukáló gázok.

Elvileg lehetséges olyan technológia alkalmazá
sa is, mely avasban szegény érceket először dúsítás 
útján a direktredukcióra alkalmassá teszi, majd 
szénhidrogénekkel redukálja. Földünk vasérc- 
készletének döntő többsége csak előzetes dúsítás 
után lenne a direktredukciós eljárásokra alkal
massá tehető. Éppen ezért megalapozottan állít
hatjuk, hogy a legközelebbi évtizedekben az acél 
termelésnek 45—50%-át a vasérceknek nagyol
vasztókban történő redukciójával fogják előállíta
ni. Ennek nélkülözhetetlen energiaforrása azonban 
a kohókoksz, ill. annak előállításához szükséges 
kőszén.

Hazánkban az évente előállított kb. 2,3 millió 
tonna nyersvas jelenlegi kohókoksz szükséglete 
mintegy 1,6 millió tonna. Ebből a DV kokszoló 
műve mintegy 700 ezer tonnát tud biztosítani, 
a többi import. A DV-ben előállított koksz szén
fedezete azonban csak kb. 50%-a van a mecseki 
szénmedencéből biztosítva, a többi szintén im
port. Más szóval a hazai nyersvastermelés koksz 
szükségletének jelenleg alig 20%-át biztosítja a 
mecseki szénmedence. A magyar vaskohászat 
energiaszükségleteinek közel 80%-a tehát im
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port energiaforrásokon alapszik. Ez a tény nyo
matékosan felhívja a figyelmet arra, hogy a 
magyar vaskohászat hosszútávú fejlesztési kon
cepciójának kialakításakor ennek az aránynak 
a javítását elsődleges szempontnak kell tekinteni. 
Ügy is fogalmazhatnék, hogy a jelenlegi termelési 
szint fenntartása, sőt annak csökkentése esetén 
is szükség van a mecseki szénmedence tartalékaira.

A vaskohászatban a termelés költségeinek 40 %- 
át az energiaköltségek teszik ki. Ennek döntő 
többsége a koksz. Érthető, hogy szerte a világon 
újabb és újabb eljárásokat dolgoznak ki a koksz
fogyasztás csökkentésére. Nem szabad azonban 
figyelmen kívül hagyni az alábbi tényeket:
1. A vas hosszú távon az emberiség alapvető 

fémé marad és ez tudományosan is igazolható.
2. Az emberiség acélszükséglete abszolút értékben 

kb. a népesség szaporodásával arányosan nő: 
az acélszükségletet egyrészről csökkentik a 
minőség javításának eredményei, másrészről 
ugyanezek kiszélesítik annak felhasználási te 
rületeit.

3. Az elérhető legkisebb fajlagos kokszfogyasztás 
a nyersvas termelésnél elméletileg 300—350 kg/t 
Ez azt jelenti, hogy minden tonna acél előállí
tásához hosszú távon is kb. 150—170 kg. kohó
kokszra lesz szükség. Az elméletileg lehetséges 
fajlagos kokszfogyasztás elérése — többek 
között — a vasércek dúsításával, a megolvasz
tandó salakmennyiség csökkentésével lehetséges. 
A vasércek dúsítása azonban szintén energia- 
igényes. Azaz a követendő út megválasztása a 
helyi adottságoktól függ, attól, hol, melyik 
energiaforrás áll olcsóbban rendelkezésre. Ezért 
nem mindenütt fog az elméletileg elérhető 
legkisebb kokszfogyasztás elve érvényesülni, 
csak ott, ahol a kokszolható szén a legdrágább 
energiaforrás marad.

4. Ezekből az következik, hogy a kokszolható 
szén kitermelésének növekedési üteme szintén 
közel arányos marad a népszaporulat növe
kedésével.
Ugyancsak érthető a vaskohóipar azon törekvé

se is, hogy a jól kokszolható szenekre alapuló 
energiabázisát olcsóbb energiaforrásokra cserélje 
föl. Ezek természetesen nem lehetnek széndhid- 
rogének, olaj és földgáz vagy hidrogén, hanem 
elsősorban gyengébb minőségű szenekből elő
állított redukáló gázok, vagy pedig a gyengébb 
minőségű szeneknek kohókoksz gyártására való 
felhasználása. Ezt a nagyszabású programot a 
vaskohóipar az alábbi utakon igyekszik meg
valósítani :
1. A szénelőkészítés technológiájának javításával. 

A szénnek a kokszolás előtti előmelegítése lehe
tővé teszi pl. gyenge sülőképességű szenek 
felhasználását is.

2. A szén-nemesítési program egyik kiemelkedő 
irányzata, hogy javítsák a nagy hamutartalmú 
szenek felhasználásának lehetőségét. Ezeket 
a kokszolásra való előkészítéskor, mint isme
retes, különböző dúsítási eljárásoknak vetik 
alá. Ennek eredményeképp a kokszolásra al
kalmas kis hamutartalmú frakció mellett nagy

hamutartalmú melléktermék is keletkezik,’ 
amelyet a kokszoláskor keletkező gázokból 
kivont kátrány, ill. kátrányolaj segítségével 
nagyértékű tüzelőanayaggá alakíthatják át.

3. Fenáll annak a lehetősége is, hogy ennek a 
mellékterméknek az elgázosítása révén magas 
hőmérsékletű redukáló gázokat állítsunk elő, 
melyet viszont a koksz helyettesítésére lehet 
felhasználni.

4. Legújabban a szén, mint acélhulladékolvasztó 
energiaforrás jön számításba. Az acélgyártás 
technológiai fejlődésének egyik legújabb lép
csője az, hogy a legtermékenyebb acélgyártó 
berendezésekben, a konverterekben a szenet 
vagy gyenge minőségű szenekből készült kok
szot, a fémfürdő karbontartalmának növeke
désére használják. Az így bevitt szén elégeté
séből származó energiamennyiség lehetővé teszi 
a konverterekben megolvasztható acélhulladék 
részarányának növekedését.
Ebben az esetben tehát az acélhulladékot 

elektromos energia, földgáz, ill. olaj helyett sokkal 
olcsóbb szénnel tudjuk megolvasztani. Ez az 
acéliparban újabb kapunyitást jelent a szén fel- 
használása irányában. A bányászok és kohászok 
ősi mestersége, tehát újabb és egyre szilárdabb 
kapcsolatokkal kötődik össze.

Megalapozottan vonjuk le, azt a követkéz 
tetést, hogy a vaskohászati technológia meg
újulása szorosan összefügg a szénbányászattal. 
Ez az összefüggés minőségileg változott abban a 
tekintetben, hogy a vaskohóipar energetikai bá
zisának ma már nem csak a kohókoksz gyártására 
kiváló szenek területére terjed ki, hanem nagy 
lépéseket tesz a szénelőkészítéskor keletkező meíí- 
léktermékek és a gyengébb minőségű szenek fel- 
használására is.

A vaskohóipar a kohókokszai szemben az 
eddigieknél a jövőben egyre magasabb követel
ményeket támaszt. Az eddigieken túl pl. növek
szenek a kohókoksz reakcióképességével szemben 
támasztott követelmények. A kohászok azt akar
ják elérni, hogy az időegység alatt a koksz egyre 
nagyobb mennyiségű vasérc redukálását tegye 
lehetővé. Ennek a célnak az elérése szorosan 
összefügg a felhasznált szenek minőségével is.

A fajlagos kokszfogyasztás csökkentése meg
követeli a szenek hamutartalmának csökkentését, 
nyilvánvaló tehát, az hogy a szén nemesítési prog
ramoknak elsősorban a hamutartalom csökkenté
sét kell előirányozniuk. Érthető ez hiszen a szenek
10—12%-os hamutartalmának 1400—1500 °C hő
mérsékleten történő megolvasztása energetikai 
szempontból a lehető legnagyobb mértékben el
kerülendő. A hamutartalom csökkentésekor kelet
kező melléktermék még túl sok szenet tartalmaz 
ahhoz, hogy el lehessen dobni. Ezt kell a jelen
leginél nemesebb célokra, földgáz, olaj, kohókoksz 
helyettesítésére és acélgyártásra felhasználni. Ez- 
irányban jelenleg más hazai intéményekkel együtt 
biztató kezdetű kísérleteket folytatunk. Régebben 
a szenekkel szemben támasztott fő követelmé
nyek egyike azok alacsony kéntartalma volt. A 
magas kéntartalmú kohókoksz felhasználásakor
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csak az esetben lehetett az acélgyártás követel
ményeinek megfelelő kis kéntartalmú nyersvasat 
előállítani, ha növelték a salak mennyiségét is. 
A növekvő mennyiségű salak megolvasztása ter 
mészetesen további kokszmennyiség felhasználá
sával jár.

Újabban a koksz kéntartalma nem követeli 
meg a salak bázicitásának, mennyiségének növe
lését, mivel az új metallurgiai eljárások lehetővé 
teszik az acél kohón kívüli kéntelenítését. Ezek 
az eljárások kevésbé anyag és energiaigényesek, 
mint a kohóban történő kéntelenítés. Legújabban 
az un. üstmetallurgiai eljárások segítségével lehe
tőség van az acélnak az üstben történő kéntele- 
nítésére is. Ezért napjainkban kezdődik meg 
hazánkban is a nyersvasgyártás salakok mennyi
ségének csökkentése, azok bázicitásának csökken
tése által.

A mecseki szén szerepe a vaskohászat hosszú 
távú koncepciójának kialakításában

Néhány évvel ezelőtt a BL és BKL hasábjain 
igyekeztünk rámutatni arra, hogy a magyar 
vaskohászat és a kokszolható szenek bányásza
tának fejlesztési koncepcióit össze kell és össze is 
lehet hangolni. Mindkét ágazat fejlesztésére idő
közben döntések születtek. Ezek a döntések nagy 
lépést jelentenek a szükséges összehangolás irá
nyába, és azon alapszanak, hogy a kokszolható 
szenek hosszú távú importja továbbra is reális 
lehetőség, ugyanakkor a többlet koksz termelését 
a mecseki szénmedence fejlesztésére alapozzák. 
Mi történik az esetleges szénimport elmaradása, 
vagy elviselhetetlen drágulása esetén? Erre kí
vántunk választ adni azokkal a nagyüzemi kí
sérletekkel, amelyeket annak bizonyítására foly
tattunk le, hogy nyersvasgyártásra alkalmas 
kohókoksz tisztán hazai szénbázisra alapozottan 
is előállítható. Ez a meggyőződésünk erősödött 
meg azokkal a kísérletekkel, melyeket a mosási 
melléktermékek nemesítésére jelenleg végzünk, 
valamint az üstmetallurgiai eljárások beveze
tésével, melyek a kenet — mint korlátozó té 
nyezőt — kiiktatják.

Ezekről a kísérletekről az alábbiakban szeretnék 
beszámolni:

1980-ban több alkalommal tízkamrás (120 t 
koksz) kokszolási kísérleteket végeztünk különböző 
arányú komlói-pécsi szénkeverókkel az optimális 
összetétel megállapítására. Minden esetben kiváló 
szilárdsági tulajdonságokkal rendelkező kohó
kokszot kaptunk, amely azonban a hamutartalom, 
és a kéntartalom tekintetében elmaradt a normál 
kohókoksz minőségétől. A szilárdsági értékek, 
valamint a hamu- és kéntartalom tekintetében 
optimálisnak a 80% komlói, 20% pécsi szén
arány bizonyult.

A kokszolási előkísérletek eredményeiből nyil
vánvaló lett, hogy a hazai szénből gyártott kohó
koksz dobszilárdsága kb. 3—4%-kal magasabb, 
morzsalékonysága kb. 0,6—0,8%-kal alacsonyabb, 
hamutartalma kb. 1%-kal, kéntartalma 0,4—0,5% 
kai magasabb lesz a jelenleg gyártott kohókoksz 
minőségi paramétereihez viszonyítva.

1981 márciusában egyhetes nagyüzemi kokszo
lási és kohósítási kísérletet végeztünk 80% kom
lói, 20% pécsi szénből készült kokszolható szén- 
elegy felhasználásával. Ebben az időszakban 
mindkét kokszoló blokkban hazai szenet kokszol
tunk, és mindkét nagyolvasztóban ezt a kohó
kokszot használtuk fel. A kísérleti időszakban 
mintegy 10 kt kohókokszot állítottunk elő hazai 
szénből, és ezzel a kohókoksszal mintegy 15 kt 
nyersvasat gyártottunk. Az egyhetes kísérleti 
időszak elegendőnek bizonyult a megfelelő követ
keztetések levonására.

A kísérleti eredményekkel való összehasonlí
tásra a kísérletet közvetlenül megelőző időszak 
adatait vettük figyelembe, mint bázisadatokat, 
mivel a két időszakban a kohói ércbetét vonat
kozásában közel azonos feltételeket tudtunk biz
tosítani.

A kísérleti szénelegv és a kohókoksz hamutar- 
tarlma a várakozásnak megfelelően 1,1—1,2 %-os 
magasabb lett a bázisidőszak értékénél. A kohó
koksz hamutartalma 12,8%-ról 13,9%-ra nőtt.

A hazai szénelegy kéntartalma 1%-kal, a kohó- 
koksz kéntartalma 0,7%-kal volt magasabb a 
bázisidőszak értékénél. A kohókoksz kéntartalma 
1,39%-ról 2,10%-ra nőtt. A koksz magas kéntar
talma lényegesen rontotta a kokszfogyasztást.

A hazai kokszolható szénelegy kiváló termő- 
plasztikus tulajdonságokkal rendelkezik, amit a 
magas Roga érték és a dilatométeres vizsgálat ,,b” 
mutatója is igazol. Ez a tulajdonság biztosította 
a kohókoksz dobszilárdságának 3%-kal való nö
vekedését és a morzsalékonyságának; 0,7%-kos 
csökkenését.

A koksz dobszilárdsága 78,9%-ról 82,0%-ra nőtt, 
morzsalékonysága 6,20%-ról 5,50%-ra csökkent.

A hamutartalom ingadozása a kísérleti idő
szakban kisebb volt, mint a bázisidőszakban. 
Ez arra vezethető vissza, hogy a kísérleti időszak
ban két hasonló szénkomponensből készült a 
szénelegy, míg a bázisidőszakban 6 komponensből 
állt össze és az egyes komponensek minőségi 
paramétereiben nagy eltérések voltak.

A kísérleti időszakban gyártott nyersvas minő
sége javult a bázisidőszakhoz képest, ami a Si és 
a S tartalom csökkentésében nyilvánult meg annak 
ellenére, hogy a koksz kéntartalma nőtt. A nyers
vas minőségének javulását az okozta, hogy a salak 
bázikusságát a szükségesnél jobban növeltük meg. 
Ez a nyersvas minőségének biztosítása szempont
jából helyes volt ugyan, de növelte a fajlagos 
kokszfelhasználást . Ha a kísérleti időszakban 
0,038% helyett 0,048% kéntartalmú nyersvasat 
csapoltunk volna, a számítások szerint 20 kg/t 
nyersvas értékkel kisebb lett volna a fajlagos 
hozaganyag felhasználása.

A nagyüzemi kísérlet legfontosabb eredményé
nek azt tartjuk, hogy a hazai kokszolható szénből 
készült kohókoksz felhasználásával a kohótfítás 
lefolyása normális volt , a kohóintenzitás, a koksz 
terhelhetősége és a redukáló gázok kihasználása 
gyakorlatilag változatlan maradt.

A nyersvasgyártás kismértékű csökkenésére, 
illetve a fajlagos kokszfogyasztás növekedésére
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számítottunk, mivel a nyers vas kéntelenítése 
a kohón belül történt. Ha a nyersvas kéntelenítését 
a kohón kívül végezzük, akkor lényegében a bázis- 
időszaknak megfelelő termelési és kokszfogyasz
tási értékeket tudunk felmutatni.

A hazai kokszolható szénkeverék fölös sülő
képességgel, valamint magas hamu- és kéntar
talommal rendelkezik. Ebből a tényből önként 
adódik az a következtetés, hogy ha ehhez a szén
hez alacsony hamu és kéntartalmú, de gyengén 
vagy egyáltalán nem kokszolható szenet kever
nénk, az eredmény a jelenlegi normál kokszhoz 
hasonló minőségű koksz lenne, de ebben a koksz
ban legalább 80% mecseki szén lenne.

Összefoglalva megállapítottuk, hogy a hazai 
kokszolható szén akár önmagában, akár gyengén 
sülő szenekkel kombinálva alkalmas arra, hogy 
hosszú távon a magyar kohászat legbiztosabb 
energiabázisa legyen.

Az elhatározott fejlesztések meggyőződésem 
szerint hosszú távon is helyes irányba terelik 
mind a szénbányászat, mind a vaskohászat jövő
jét. Űj kokszolóművünk beruházása megkezdődött 
és 1985-ben terveink szerint be is fejeződik. 1986- 
tól kezdve 1,3—1,4 mt koksztermelésére nyílik 
lehetőség, a jelenlegi 780—790 et helyett. Ha ezen 
idő alatt a vaskohászat fajlagos kokszfogyasztása 
megfelelő mértékben csökkenthető, úgy az új 
kokszolómű üzembehelyezése nem csekély mérték
ben járulhat hozzá a külkereskedelmi egyensúly 
javításához.

A régi kokszolóművek esetleges felújításával, 
a szénelőmelegítés technológiájának bevezetésével

a távlatban akár 2 mt-nál is nagyobb koksztermelést 
lehet elérni. Az ilyen nagyságrendű koksztermelés 
szénfedezetét a mecseki szénmedence termelése 
és gyenge sülőképességű szenek felhasználása 
biztosíthatja. Ugyanakkor „hulladék kokszból” 
az ércelőkészítőművek energia szükséglete, vala
mint az ipari és háztartási kokszszükséglet is 
kielégíthető.

Összefoglalás

A kokszolható szén továbbra is a vaskohóipar 
legfontosabb energiaforrása, mert a nyersvas- 
bázison alapuló acélgyártás még hosszú távon sem 
hagyható ki az acéltermelés metallurgiai sorrend
jéből. A vaskohászat törekvései a fajlagos koksz - 
fogyasztás csökkentése mellett azt is előirányozzák, 
hogy az olajat és földgázt szénnel cserélje fel. 
További törekvésünk az, hogy a metallurgiai 
folyamatokban a hulladékok megolvasztására ne 
a nyersvas fizikai és kémiai energiáját, vagy 
elektromos energiát, hanem szenet, kokszot hasz
náljunk -fel. Lehetőséget látunk továbbá arra, 
hogy a mosási mellékterméket nemesítsük és 
azokat ne energetikai, hanem metallurgiai célokra 
használjuk fel. Az új kokszolómű üzembe helyezé
sével több, mint 2 mt koksz termelésének eszköz 
igénye lesz biztosítva. Szénfedezete a mecseki 
szénmedence szenével és gyengénsülő szenek 
felhasználásával hosszútávon biztosítható. Ennek 
sem a hamu, sem kéntartalom nem képezi aka
dályát.

Korszerű szerkezeti acélok*
D R . S U Z U K I  H A R U Y O S I  

J a p á n
DK *.669.14.018.29

A z ú j acélfajták homogénebbek és javult a he- 
geszthetőségük. A  kis C-tartalmú acélok hideg

repedéssel szembeni érzékenységét az ú j  G É N  és 
Pcm tényezők jobban jellemzik, m in t az I I W  Ce 
(  karboné gyenérték ).

* S u tu k i H aruyosi a  m űszak i tudom ányok doktora, 
a  Ja p á n  Hegesztési E gyesület tiszteletbeli tag ja , 
N ippon Steel tanácsosa, az 1JW IX . B izottságának 
jap án  delegátusa. E lőadásá t 1982 szeptem berében 
L ju b jan áb an  ta r to tta . (Szerk.)

A N em zetközi Hegesztési In téze t (IIW ) közgyűlések 
m egny itását követően kétévenkén t Houdremont p ro 
fesszor, illetve Porteven professzor em lékére előadás 
hangz ik  el. A H oudrem ont-előadások a hegesztett 
szerkezetek anyaga ival, a  hegeszthetőség kérdéseivel 
és á ltalában  a legújabb k u ta tás i eredm ények b em u ta tá 
sával foglalkoznak; a Porteven-előadások pedig a g y a 
korlati alkalm azásról, a technológia fejlesztésének ú ja b b  
eredm ényeiről szám olnak be. Az előadókat a hegesztés 
te rü letén  végzett k im agasló m unká juk  elism eréseként 
az 1IW Igazgató i tanácsa kéri fel.

1. A legújabb szerkezeti acélok jellemzői

Az 1973. évi olajválságot követően új olaj
mezőket tárnak fel, más energiaforrásokat keres
nek,olajtartalékokat halmoznak fel és energia
takarékossági rendszabályokat vezetnek be. Ezek 
jelentős hatással vannak az acélfelhasználásra 
és az acélokkal szemben támasztott minőségi 
követelményekre. A fokozódó követelmények új 
acélgyártási eljárások bevezetésével elégíthetők ki. 
Az acélt felhasználó, szerkezet-gyártók igényének 
változása elsősorban a következőkben nyilvánul 
meg:
— a lemezek vastagságának növekedése; 

nagyobb szilárdságú acélok (a méretek nö
vekedésének ellensúlyozására és a súlycsökken
tés érdekében);

— nagyobb szívósság (a szerkezeti méretek növe
kedéséből származó fokozódó rideg törési ve
szély ellensúlyozása érdekében);

— kisebb repedésérzékenység (egyszerűbb he
gesztési munkarend alkalmazása, az előmelegí
tés hőmérsékletének csökkentése érdekében);
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— a hegesztett kötés hibáinak csökkentése (dúsu- 
lások és zárványtartalom csökkentésével);

— nagy hőbevitellel történő hegesztésre való 
alkalmasság (termelékeny hegesztő eljárások 
alkalmazása miatt);

— egyebek (korrózióállóság, méret- és alkapon- 
tosság).

Ezeknek az igényeknek a kielégítése az acél 
árának jelentős növekedését hozta magával,, 
amelyeket az olajválságot követő acélfelhasználás 
megtorpanása is súlyosbított. s

Ennek ellensúlyozására a japán kohászat mun
kamegtakarítást és kihozatal növekedést ered
ményező acélgyártási eljárásokat fejlesztett ki, 
illetve vezetett be. Fontos célkitűzésüknek tekin
tették az acélok minőségének javítását, úgy, hogy 
ezzel együtt az acél ára jelentősen ne növekedjék.

A minőség javítása érdekében kezdetben azo
kat a zárványcsökkentő módszerek alkalmazását 
terjesztették ki a nagyi tömegben gyártott szer
kezeti acélokra, amelyeket korábban csak szűkebb 
körben, a minőségi acélok gyártásakor alkalmaz
tak.

A további minőségjavítás érdekében általáno
san bevezették a folyamatos öntést, ami azt 
jelenti, hogy a szerkezeti acélok 90%-át ma már 
folyamatos öntéssel öntik, továbbá megoldották 
az acélgyártás számítógéppel történő irányítását. 
A minőségjavítás érdekében új acélokat fejlesz
tettek ki, amelyek közül feltétlen figyelmet ér
demelnek a réteges feltépődéssel szemben kevésbé 
érzékeny típusok, nagy hőbevitellel történő he
gesztésre alkalmas acélok, hőkezelési repedés
érzékenységre kevésbé hajlamos króm-molidbén 
ötvözésű acélok, extrém alacsony hőmérsékleten 
üzemelő hegesztett szerkezetek gyártására alkal
mas acélok, 100 mm feletti vastagságú nemesített 
állapotú acélok, továbbá a szabályozott hűtés
sel és szabályozott hengerléssel gyártott, termo- 
mechanikusan kezelt acélok.

Az acélgyártás költségének csökkentésére ho
zott intézkedések között feltétlenül ki kell emelni 
az olajfogyasztás minimumra történő csökkenté
sét, a hulladékhő maximális visszanyerését és 
az öntést követő közvetlen hengerlés bevezetését.

1980-ban a japán kohászat olajfelhasználása 
mindössze 44%-át tette ki az 1973. évi fogyasz
tásnak. A folyamatosan öntött acél mennyisége 
az acélgyártás 55%-át, a szerkezeti acélok mennyi
ségére vonatkoztatva pedig 90%-át teszi ki. A fo
lyamatos öntés számítógépes vezérlésével a nyers 
acélra vonatkoztatott kihozatal elérte a 90%-ot. 
Végül a nagyobb méretű és teljesítőképességű 
berendezések alkalmazásával, a gépesítéssel, auto
matizálással, a folyamatok racionálissá és folya
matossá tételével, a rendszerelmélet acélgyár
tásba történő bevezetésével a japán kohászat már 
1980-ban alérte azt, hogy termelékenysége a nyu
gat-európai országok termelékenységének 1,3- szor- 
rosa, az Amerikai Egyesült Államok kohászati 
üzemei termelékenységének pedig 2-szerese lett. 
1980-ban a fajlagos acéltermelés Japánban 
550 kg/fő volt évenként.

2. Az acélgyártási eljárások fejlődésének rövid 
áttekintése

2.1 A folyékony acél gyártása (1. táblázat)

Japánban 1957 óta, néhány elektrokemencétől 
eltekintve, az acélgyártás LD konverterben tör
ténik. A konverteres acélgyártás fejlesztését kö
vető fontosabb ismérvek:
— soklyukas fúvócsővel biztosítják a nagy meny: 

nyiségű oxigén gyors befúvását;
— alsó (szub) fúvócsövek alkalmazásával az LD- 

konverter teljesen automatizálható;
— a füstgáz hasznosításával visszanyerik az összes 

gázenergia 70%-át,
— jobb tűzálló anyagok alkalmazásával és meg

felelő műveletvezérléssel a konverterek élet
tartamát kétszeresére növelték;

— a konverterben történő finomítás hatásfokát 
a folyékony fém konverteren kívül történő 
kezelésével fokozták.
A fentiekben röviden összefoglalt műveletek 

alkalmazásával a jó minőségű acél gyártása lé
nyegében költségnövekedés nélkül volt elérhető.

A következőkben néhány művelet rövid is
mertetésével foglalkozom.

A folyékony acél konverteren kívüli (elő) keze
lésnek célja a szennyezők, mindenekelőtt a kén, 
foszfor, nitrogén, hidrogén és bizonyos mértékig 
a karbon mennyiségének csökkentése. A kente;- 
lenítés általában CaO + CaC2, a szilícium, foszfor 
és a kén további csökkentése pedig NaC03 és 
CaO kezeléssel történik. A művelet rázó, illetve 
keverő berendezésben történik, vagy az adalékokat 
torpedóüstbe fújják be. Az utóbbi megoldás során 
a fejlesztés legújabb eredményeként a folyékony 
acélt először desilicivizálják, majd keverés közben 
szódát adagolnak a foszfor és a kén együttes el
távolítása érdekében. Ennek eredményeként a 
J)< 0,010%, a £ <  0,02%.

1. táblázat
Acélgyártási eljárások hatása az acél tulajdonságainak 

változására

A célgyártás T ulajdonságok változása

Vegyi összetétel pon- A m echan ika i tu lajdonságok 
tosságának növelése szórásának csökkenése

K én és foszfortartalom  
csökkentése

Oxigén, n itrogén és 
hidrogén csökkentése

N agyon kis k arb o n 
ta rta lom

Szulfidzárványok
m ódosítása.

N agyobb szívósság. R éteges 
tépődéssel szem ben i érzé 
kenység csökkenése 
A folyam atosan  ö n tö tt buga 
felületének javu lása 
Nő a szilárdság. H ibam entes 
term ék, kedvező a lak ítható - 
ság. Nő a h idrogén okozta 
repedésképződéssel és a ré te 
ges tépődéssel szem ben i 
ellnállás
Ja v u l a m élyhúzhatóság. 
K edvező mágneses tu la jd o n 
ságok. N agy szívósság és 
repedésképződéssel szem beni 
ellenállás
R éteges tépődéssel szem ben i 
érzékenység csökkenése 
R epedésérzékenység csökkené 
se
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A folyékony acél konverterben történő kezelé
sének fontosabb mozzanatai a következők:
•— a hidrogén eltávolítása (elsősorban nagyszi

lárdságú acélok esetén);
— a nem fémes zárványok eltávolítása,
— dekarbonizálás,
—- a kívánt vegyi összetétel beállítása,
— a szulfid zárványok méretének és alakjának 

szabályozása,
— a folyékony acél hőmérsékletének és össze

tételének kiegyenlítése,
— a foszfor és a kén eltávolítása.

Japánban a DH (Dortmunder-Hüttenunion) 
és az RH (Rheinstahl-Heraeus) eljárás fontos 
szerepet játszott a szerkezeti acélok fejlesztésében. 
A vákuumos gáztalanító eljárások továbbfej
lesztett változatait kombinálták a folyékony 
acél (argon buborókoltatással, elektromágneses 
mezővel, injekciós módszeres) keverésével, vagy 
járulékos villamos ívfűtéssel. Ennek eredménye
ként a szennyező elemeket a következő érték
határokig lehetett csökkenteni:
Oxigén max. 20 ppm
Hidrogén max. 1,5 ppm
Kén 10 ppm
Carbon 30 ppm

22. Az acél öntése

Japánban a szerkezeti acélok 90%-át, folya
matosan öntött bugából állítják elő. A hagyomá
nyos öntést csak akkor alkalmazzák, ha a kész
termék mérete nagy vagy kicsi az igényelt acél 
mennyisége, továbbá ha az acél ötvözési rendszere 
folytán repedésre érzékeny.

Folyamatos öntés esetén a dúsulás a buga köze
pén a legvalószínűbb. Ennek megakadályozására 
a következőket teszik:
— csökkentik az öntés hőmérsékletét,
— a folyékony fémet elektromágneses mezővel 

keverik,
— az öntött bugát a dermedés folyamán sajtolják.

A japán kohászat a jövőben ki kívánja terjesz
teni a folyamatos öntést további acéltípusok 
gyártásának területére is (2. táblázat).

2. táblázat
A folyamatos öntés alkalmazási területei Japánban

Term ék T ípus, vagy előírás

D urvalem ezek h a jó 
építéshez

Á ltalános szerkezetek

K azánok

Acélok kis m érték 
adó hőm érsékletű  
szerkezetekhez 
T ávvezetékek acéljai 
R ozsdam entes acélok 
N agy k a rb o n ta rta lm ú  
acélok

Rm  = 390— 490 M Pa acélok 
különböző reg iszteri előírások 
szerint
Rm  = 334— 669 M Pa szak ító 
sz ilárdságú acélok hegesztett 
szerkezetekhez 
ASTM A515— 55-től 70-ig BS 
1501— 224 jelű  acélok 
A l-m al kezel acélokból a 9 % 
N i ö tvözésű acélokig

A P I 5LX  szerin ti X 42— X 70 
A IS I 304, 410,430 (1)
SAE 1050, 1060, 5046 (1)

23. Acélok hengerlése

A számítógéppel történő vezérlés bevezetése 
eredményeként jelentősen nőtt a kihozatal, a 
gyártott termékek méret és alapkontossága. A 
hengerlés során általánosan alkalmazzák a sza
bályozott hűtéssel vagy újrahevítéssel történő 
termomechanikus (TMCP) eljárást. Ezzel az el
járással a normalizálttal egyenértékű vagy ennél 
jobb tulajdonságú termék állítható elő.

24. Acélok hőkezelése

Az RP0,2 470 MPá névleges folyáshatárú acélok 
szívósságát általában normalizálással, az ennél 
nagyobb névleges folyáshatárú acélok szívósságát 
pedig nemesítéssel növelik. A távvezetékek alap
anyagainak (általában széles szalagok) gyártásához 
a termomechanikus (TMCP) kezelést alkalmazzák.

25 .A z  acélgyártás ellenőrzési rendszeréről

A japán kohászati üzemekben a gyártás, a 
műveletek és az ellenőrzés 'irányítását, a meg
rendelő szemszögéből a rendelés felvételétől az á t 
adásig, az acélgyártó szemszögéből pedig a kohá
szati alapanyagtól a kibocsátott termékig komplex 
rendszerbe foglalják. Ez a rendszerszemlélet az 
egyik erős eleme a minőségi acélgyártásnak.

1976-tól a lemezhengerművek teljesen automati
záltak, számítógéppel vezéreltek. A hengerművek 
létszáma a korábbiakhoz képest töredékre csök
kent. A dolgozók kizárólag felügyelői tevékeny
séget folytatnak és veszélyhelyzetben avatkoznak 
csak be a henger lesi folyamatba.

3. Acélok Hegesztési repedésérzékenysége

31. A hidegrepedés érzékenység és értékelése

A hegesztési hőfolyamatban keletkező át 
alakulási termékek tulajdonságától, a hegesztési 
varratba jutó hidrogén mennyiségétől és a he
gesztés során keletkező feszültségektől függően 
200 °C vagy ennél kisebb hőmérsékleten a hegesz
tést közvetlen követően vagy a hegesztést követően 
hosszabb, rövidebb idő elteltével keletkező repe
déseket nevezzük hidegrepedéseknek.

A hidegrepedéseket megjelenési formájuk és a 
varrathoz viszonyított helyzetük szerint a követ
kező csoportokba sorolhatjuk:

— egyrétegű varrat alatt, a varrat gyökében,
illetve sarokvarrat esetén a varrat sarkában
levő repedések;

— réteges tépődés többrétegű varratok esetén;
— alakítási öregedés kíséretében, többrétegű var

ratoknál jeletnekző repedések.
A repedések első csoportjára meghatározó az 

acél vegyi összetétele, a hidrogéntartalom és a 
hegesztés hatására keletkező feszültség. A második 
csoportba tartozó repedések esetén döntő tényező 
a zárványok mennyisége, alakja és összetétele, 
a vastagságirányba ható feszültségek nagysága, 
a hidrogén hatása elhanyagolható. A harmadik 
csoportba tartozó repedések keletkezésének oka 
abban van, hogy az alakítási öregedés hatására 
a hőhatásövezet alakváltozó képessége lecsökken
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Karbonegyenértékek összehasonlítása
3. táblázat

C Si Mn Cu Ni Cr Mo Nb V в г

O e (WES) 1 1/24 1/0 _ 1/40 1/5 1/4 _ 1/14 _ 0,77
C E  (IIW ) 1 — 1/0 1/15 1/15 1/5 1/5 — 1/5 — 0,78
Graville 1 — 1/ 1(1 — 1/50 1/2» 1/7 1/8 1/9 — 0,83
Pn (Tauaka) 1 1/20 1/10 1/20 — 1/30 1/20 — — — 0,83
Dueren 1 1/25 1/26 1/10 1/60 1/20 1 /40 / — 1/15 — 0,84
P I P  lto) 1 1/30 1/20 1/20 1/60 1/20 1/15 — 1/10 5 0,85
Stout 1 — 1/0 1/40 1/20 1/10 1/10 — — — 0,87
CEN =  CE (NSC) 1 1/24* 1/«* 1/15* 1/20J 1/5* 1/5* 1/5* 1/5* 5* 0,91

* A (C) értékkel szorozva
r -a repedésérzékenységi vizsgálatok eredményével m u ta to tt illeszkedés szorossága

és a hegesztés hatására fellépő további alakvál
tozás repedéshez vezet.

A réteges feltépődéstől eltekintve a repedés
képződés fontos tényezője a hőhatásövezet alak
változó képessége. A hegesztési hőfolyamatban 
keletkező átalakulási termékek alakváltozó képes
sége függ a vegyi összetételtől és a hűtési sebesség
től. A vegyi összetétel a karbonegyenértékkel 
fejezhető ki, ami az ötvözőelemek mennyiségének 
súlyozott összege

32 .A  karbonegy mérték

A teljesség igénye nélkül a 3. táblázat néhány 
karbonegyenértéket tartalmaz, amelyet a hőha
tásövezet maximális keménységének meghatá- 
rpzásához vagy a hidegrepedésérzékenység ki
fejezéséhez használnak.

Japánban régóta használják a Ce (WES, J IS) 
összefüggést, amely a C E  (IIW) és a Dearden 
javaslat javított változata. Ezek az összefüggések 
viszonylag nagy ((7=-0,20%) karbontartalmú acé
lokra vonatkoznak, amelyek szakítószilárdsága 
400.. .700 MPa között van. A kisebb karbontar
talom ((7^0,17%) és 400...900 MPa szakító-' 
szilárdságú acélok esetében Ito és Bessyo a Pcm 
összefüggés alkalmazását javasolja. Kimutatták, 
hogy a P cm összefüggés a kis karbontartalmú 
acélok esetén szorosabb korrelációban van a 
repedésérzékenységi vizsgálatok eredményével, 
mint a Ge (IIW) összefüggés.

Újabban Yurioka és társai részletesen elemezték 
a PCm és Ce (IIW) összefüggések érvényességét 
és megállapították, hogy a P cra összefüggés csak 
Prs0,16%, a C e (IIW) összefüggés pedig csak 
G ==0,20% esetén mutat a repedésérzékenységgel 
szoros összefüggést. Ezért a Pcm és C e (IlW) 
összefüggéseket összevonták CEN=CE (NSC) 
összefüggésbe, amely a karbontartalom hatását — 
az ötvöző elemekkel együttesen is — figyelembe 
veszi a következők szerint:

CEN=Ü-M  (C) [ “ - + ! + - § - + ^ - +

Cr+M o+V+Nb
+  5

változó karbontartalmú acélok hegesztései repe
dés érzékenységét vizsgálta Lehigh próbával 
35 ml/10 g fém (JIS) hidrogéntartalmú (cellulóz 
bevonatú) elektródával végzett hegesztés esetén.

A repedésérzékenység és a 3. táblázat szerint 
összefüggések kapcsolatának szorossága alapján 
a CEN összefüggést találta a legjobbnak.

A repedésérzékenység és az összefüggések kap
csolatának szorosságát a 3. táblázat szintén tar 
talmazza.

A CEN és C e (IIW) , illetve a P,m és C e (IIW) 
összefüggések kapcsolatát az 1. és 2. ábra tartal
mazza. A P cm és a Cl (IIW) kapcsolata:

P cm —
2 -C + C e  (IIW)

-0,005 (3)

A vizsgálati eredmények szerint C<0,16 % 
esetén a CEN jól egyezik a C e (IIW), illetve (7> 
0,16 % karbontartalom esetén pedig a P cm össze
függéssel (3. ábra).

ahol:
A (C) = 0,75 + 0,25 th [20 (C —0,12)] (2)
Az A (G) értéke karbontartalomtól függően: ’ 
G, % 0 0,08 0,12 0,16 0,20 0,26
A (C) 0,5 0,584 0,750 0,916 0,980 0,998

I K L -eo Ih J I

/. ábra. Összefüggés a C E N  és a CE ( I I W ) között

Si Mn Ni Cr + Mo +  N b + V
Cr (NSC) =  C + A (C )------ + -------+ --------1--------------------------- +  5B

24 6 20 5

Y тока és szerzőtársai 20 mm vastag, 400. . .900 
MPa szakítószilárdságú, 0,034.. .0,254 % között

Mn Cn +  N i Cr +  Mo +  V
Ck (IIW ) =  C + ------+ --------------+ -------------------

6 15 5
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2. ábra. összefüggés a P em és a Ce (1 1 W ) között

Si Mn 4- Cu + Cr Ni Mo V

30 20 00 15 10

Mn Cu +  Ni Cr + Mo +  V
ú e  = c  + -----+ -----------+---------------

6 15 5

ján adhatjuk meg a vegyi összetételtől függet
lenül.

A 3. ábrán állandó CEN görbék változása lát
ható a karbontartalom és a Ce (IIW) függvé
nyében. Amennyiben csökken a karbontartalom, 
nagyobb ötvöző tartalom, nagyobb Ce (IIW) 
engedhető meg azonos hidegrepedési érzékenységet 
feltételezve.

А ВАС terület egy választott 0,12%, Ce 
(11W) =  0 ,40  % és CEN = 0 ,343 % hidegrepedés 
érzékenységű esetet jelent. Abban az esetben, 
ha az A pont a CEN állandó görbén mozdul el, 
minden esetben azonos hidegrepedés érzékenységű 
esetekkel találjuk szembe magunkat. Tehát ha a 
C = 0,08  %, a CE (IIW) = 0 ,5 % , a korábbi 0 ,4 0 %  
helyett. A karbontartalom intenzív csökkentése 
feltételenül szükséges a hegeszthetőség javítása 
érdekében. A karbontartalom csökkentése a szi
lárdság csökkenésével jár, amelyet ötvözéssel kell 
ellensúlyozni. Az ötvöző elemek hidegrepedés 
érzékenységre gyakorolt hatáfea viszont a karbon
tartalom csökkenésével együtt csökken. Ezzel 
indokolják Japánban a CEN érték bevezetését.

33. A karbonegyenérték kis karbontartalmú acé
lok esetén

Az acélok hidegrepedési érzékenységét vagy 
a hőhatásövezet maximális keménységét gyakor
ta hozzák kapcsolatba a karbonegyenértékkel. 
Néhány esetben megkötéseket is tesznek szab
ványokban vagy átvételi feltételekben az acél 
megengedhető karbonegyenértékére. Abban az 
esetben, ha C>0,17 % a Ce (IIW), ha C<0,17 % 
a Pcm vagy CEN összefüggés jól használható.

Különböző karbontartalmú acélok egyenértékű 
hidegrepedés érzékenységét CEN Pállandó alap-

VKL-8Qlé-3\

3. ábra. Azonos hidegrepedés érzékenységhez (hegeszt- 
hetőséghez) tartozó Ce (1 1 W ) és a karbontartalmak 
gyengén ötvözött nagyszilárdságú acélok esetén azonos 

hegeszthetőség, hagyományos előírás

34. A kis kéntartalmú acél hidegrepedés érzé
kenysége

A kéntartalom csökkentésére van szükség az 
acélok szívósságának és a réteges tépődéssel szem
beni érzékenységének csökkentése érdekében. A 
szulfidzárványok mennyiségének csökkentése egy
részt növeli az acélok edződési hajlamát, másrészt 
csökkenti a hidrogén oldhatóságát.

Hirai és társai tanulmányozták a kéntartalom 
hatását a repedésmentességhez tartozó előmele- 
gítési hőmérsékletre. Vizsgálataikat HT50 és 
HT60 jelű, alumíniummal kezelt acélokon végez
ték. Vizsgálati eredményeiket a AT előmelegítési 
hőmérséklet kompenzáció függvényében dolgozták 
fel, amelynek jelentése

T  = T°0-Tro (4)

ahol:
T°, °C — a ténylegesen sz,ükséges előmelegítési 

hőmérséklet a repedésmentességhez

Tp — 1440 -Pw-  392

P,r P  cmd- ' 600
H
60

Az utóbbi kifejezésben az s- a lemezvastag ág, 
a h- ml/100 g fém diffúzióképes hdorgéntartalom 
(JIS 3113 szerint meghatározva).

A vizsgálati eredményeket a 4. ábra tartalmazza. 
Megállapítható, hogy a nagyon kis kéntartalmak 
(S 0,002... 0,020 %) kéntartalmú acélok esetén. 
A vizsgálati eredmények jelentős szórása miatt 
az észlelt jelenség nem számszerűsíthető. A to 
vábbi vizsgálatok [8, 9, 10] az előző tendenciát 
nem igazolják. A kéntartalom hidegrepedés érzé
kenységre gyakorolt hatása ma még nem tekint
hető pontosan tisztázottnak (5. ábra).
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4. ábra. K én tarta lom  hatása a hőhatás övezet repedés 
érzékenységére, hengerelt á llapotú  H T 5 0  és nem esített 

á llapotú  H T 6 0  e jlű  acélok esetén

5. ábra. A  l'cm es a kéntartalom hatása a varrat alatt1 
repedésre távvezetéki acélok esetén C T S  próbatest, vizsgá 
la ti hőmérséklet —18 °C a zárójelbe tett szám ok: S  -10~3 %, 

a lapanyag: 0,05— 0,07 % G, kb. 1,5 % M n

35. A réteges feltépődés

Merőleges kapcsolatok (T kötések) sok rétegű 
sarok és tompa kötések esetén a lemez felületére 
merőleges irányú, hegesztés során fellépő [alak
változás meghaladhatja a lemez vastagság irányú 
alakváltozóképességét. Ebben az esetben repedés 
keletkezik, amelyet'a szakirodalom lamellar tea- 
ring-nek, a magyar nyelvű szakirodalom pedig 
réteges tépődésnek vagy teraszos törésnek nevez

A jelenség a szerkezeti elemek vastagságának, 
a szerkezeti elemek merevségének növekedésével 
és a mikroötvözés általánossá válásával került 
előtérbe. A réteges tépődés általában 200 °C hő
mérséklet körül keletkezik. Csökkenti a szerkezet 
teherbíróképességét, megnehezíti, ultrahangos 
vizsgálat esetén lehetetlenné teszi a hegesztett 
kötés roncsolásmentes ellenőrzését és végül a 
réteges tépődés helyileg nem vagy csak nehezen 
javítható. A réteges tépődéssel szembeni érzé
kenység általánosan elfogadott mérőszáma a vas
tagság irányban végzett szakítóvizsgálat során 
mért kontrakció.

A réteges tépődés elkerülhető a szulfidzárványok 
mennyiségének, közvetetten a kéntartalom csök
kentésével. Azonos kéntartalom esetén jelentősen 
növelhető a réteges tépődéssel szembeni érzékeny
ség, a szulfidzárványok alakjának és tulajdonságá
nak megváltoztatásával, kalciumos acélkezeíés 
vagy ritka röldfémekkel (Pl. Ce) történő ötvözés 
révén. Az acél vákuumos kezelése szintén csökkenti 
a réteges tépődésre való hajlamot. A Nippon Steel 
Corporation 1975 óta gyártja a következő, vas
tagság irányban szavatolt kontrakciójú acélokat: 
ZA osztály, £<0,008 %, kontrakció nincs szava
tolva
ZB osztály, £-=0,008 %, Z < 15 % (min. 10 %)
ZC osztály, S< 0,006 %, Z< 25 % (mint. 15 %)
ZD osztály, a megrendelővel történő megállapodás 
szerint.

A ZC és ZD osztályú acélokat legszigorúbb 
követelményű, pl. tengeri fúrótornyok acélszer- 
kezetekhez alkalmazzák. Lényeges követelmény, 
hogy a vastagságirányú kontrakció a lemez kü
lönböző pontjain állandó legyen. Ezt elsősorban 
az acél kálciummal történő kezelésével biztosítják.

A JWES IL Bizottsága 20 ... 50 mm vastag 
HT 50 jelű acélok esetén részletesen vizsgálta 
a hegesztés során fellépő feszültségintenzitás és a 
vastagság irányban mért kontrakció kapcsolatát. 
A réteges tépődés mentességhez a következő 
értékek tartoznak:

K(N)  mm - mm) 5 -103 10-103 (20 ...20 )-103 
Z% 10 10 20

Az eredmények szerint 20 % kontrakció még 
nagy feszültség intenzitások esetén is biztosítja a 
réteges tépődésmentességet. A japán kísérleti 
eredmények alapján te tt következtetések jól 
egyeztek a különböző tengeri fúrótorony acél- 
szerkezetek gyártási tapasztalataival.

A réteges tépődéshez hasonló jelenség a sok 
réteggel és nagy hidrogéntartalmú elektródával 
történő hegesztéskor a hőhatásövezet zárványai
nak felszakadása. Viszonylag nagy, vastagság irá
nyú kontrakció esetén is bekövetkezik, a jelenséget 
a zárvány és a hidrogén kölcsönhatásával magya
rázzák. A jelenség a hidrogéntartalom csökken
tésével kerülhető el.

4. Szívósság

41. A szívóssági követelmények

A szerkezeti elemek vastagságának növekedé
sével és az alkalmazási körülmények romlásával 
(csökkenő mértékadó hőmérséklet, korrózió, di
namikus igénybevételek, pl. földrengés) jelentősen 
nő a ridegtörés veszélye, ezért fokozottabb gondot 
kell a hegesztett szerkezetek megbízhatóságára 
fordítani.

A törésmechanika gyakorlati alkalmazásával 
a szívóssági követelmények pontosabban fogal
mazhatók meg. Ezzel függ össze, hogy az acél 
felhasználók az ütővizsgálattal meghatározott á t 
meneti hőmérséklet mellett egyre gyakrabban 
kérik a CTOD (a repedés csúcsában mért, repedést 
megindító alakváltozás) értékének meghatározását 
is.
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Nagy rugalmas energiát tároló vagy nagy meg
bízhatóságot igénylő szerkezeteknél nemcsak a 
repedés megindulásának, hanem a terjedő repedés 
megállásának feltételeit is meg kell határozni. 
Az utóbbi feltételek kielégítése esetenként szük
ségessé teszi az acélok összetételének vagy az 
acélgyártás technológiájának felülvizsgálatát is.

Acélok szívósságának növelése a helyes ötvözési 
rendszer megválasztásával és a szemcseszerkezet 
finomításával könnyen elérhető. A hegesztési 
hőfolyamat hatására az alapanyag tulajdonsága- 
jelentősen megváltoznak. Ezért, főleg a nagy hő 
bevitelű hegesztési eljárások alkalmazhatósága 
érdekében, az acélfejlesztés során vizsgálni kell 
az egyes ötvözési rendszerek hegesztési hőfolya
mattal szembeni érzékenységét.

A szívósság és a hideg repedésképződéssel szem
beni ellenállás kedvezően növelhető a karbon
tartalom csökkentésével, de ezzel az acél szilárd
sága is csökken. A szilárdságcsökkenés ellen
súlyozható kiválásos keményedést eredményező 
mikroötvözéssel, nemesítő hőkezeléssel, szabályo
zott hengerléssel és többféle termomechanikus 
szabályozással (TMCP). Ezek az eljárások együtt 
növelik az acél szívósságát és szilárdságát, ugyan
akkor kis karbonegyenértéket tesznek lehetővé.

42. A termomechanikus kezeléssel (TMCP) gyár
tott acélok
1965 körül európai és amerikai kutató labo

ratóriumokból kikerült egy új hengerlési eljárás, 
amellyel a szilárdságot a szívóssággal együtt lehe
te tt növelni. A szabályozott hengerlés (CR) 1969—  
1971 között terjedt el Japánban. A tömeggyártás 
ban történő alkalmazásának első lépéseként a 
Sumitomo, Nippon Kokan és Nippon Steel közös 
vállalkozását tekintik, amely keretében 500 000 
tonna távvezetéki cső gyártására került sor a 
Trans Alaska Pipeline System részére. A 1219 mm 
átmérőjű, 14,3 mm falvastagásgú X65 szilárdságú 
kategóriájú csövek kis karbontartalmú, főként 
nióbium-vanádium és króm-vanádium ötvözésű 
acélból készültek. Ezt követték az X70 és X80 
szilárdsági kategóriájú csővezetékek alapanyagai.

A szabályozott hengerlés továbbfejlesztéseként 
új termomechanikus kezelés (TMCP, termo- 
mechanical control process) alkalmazására került 
sorJapánban.

Az eljárást elsősorban a hajóépítéshez a nyo
mástartó edényekhez, a tengeri fúrótornyokhoz 
és távvezetékekhez rendelt acélok hengerlésénél 
alkalmazzák. A HT 50 jelű, 490. . .590 MPa sza 
kítószilárdságú acél családból kiragadott néhány 
példát a 4. táblázat tartalmaz.

A 4. táblázat szerinti A, B, C, D és E jelű acélok 
különböző TMCP eljárással készültek. Az acélok 
tulajdonsága eléri a normalizált (N jelű) acélét, 
ezzel egyidejűleg viszont a karbonegyenértékii 
lényegesen kisebb. A TMCP eljárás fontosabb 
jellemzői:

A-jelű eljárás során a hengerlés hőmérsékletét 
csökkentik, 900 °C-is hengerelnek, miközben az 
ausztenit szemcsék újrakristályosodás hőmérsék
lete alatt, az ausztenit szemcséket hidegalakítással 
megnyújtják, ennek következtében а у— a á t 
alakulás során sok ferritcsíra képződik. így a 
ferritszemese mérete kicsi lesz, aminek eredmé
nyeként nő a szilárdság és a szívósság. A nióbium 
ötvözésével az előző folyamat nagyobb hőmérsék
leten végezhető el, így a hengerlés során nagyobb 
mértékű fogyást lehet megvalósítani.

А В jelű eljárásnál a hengerlés az A, és A 3 
hőmérsékletek között fejeződik be, aminek ered
ményeként további szemcsefinomodás érhető el. 
Ennél az eljárásnál soros szövetszerkezetű acél 
keletkezhet.

A C-jelű eljárásnál kálciummal és titánnal kezelt, 
folyamatosan öntött bugákat 1000—960 °C hő- 
mérsékleti tartományban nagymértékű alakítással 
hengerelnek. A hengerlést az A 3 feletti hőmérsék
leten fejezik be. Az acél egyenletes szövetszerkeze
tű és nagy hőbevitelü hegesztésnél nem hajlamos 
szemcsedurvulásra.

A 1) jelű eljáráskor vízhűtést alkalmaznak. 
Ennek eredményeként jelentősen nő az acél 
szilárdsága.

Az E jelű eljárással érhető el a legnagyobb szí
vósság. Az acélt Ay hőmérséklet alá hűtik, majd 
ismét az A 3 hőmérséklet fölé hevítik és ismét 
hengerük.

A C-jelű eljárással gyártott acélra jellemző 
példa:
0,06 % C, 0,22 % Si, 1,32 % Mn, 0,01 % S, 0,01 % P, 
0,26 % Ni, 0,04 % V, 0,01 %, Ti összetételű, 27 mm 
vastag acél mechanikai tulajdonságai: fíV0,2 — 
= 392 MPa, #„, = 471 MPa, Á5 = 50%, KV_40°C

Különböző TMCF eljárással gyártott HT50 jelű acélok összehasonlítására
4. táblázat

Jel V astag 
ság

C Si , Mn Nb
•

V Ti Ni p c m Ce IIW
MPa

a 5, % Ä-40°C
J

TTKV
°c

Szemcse

A 32 0,12 0,32 1,30 0,019 0,013 0,20 0,35 432 29 245 - 9 1 7— 9
В 25 0,13 0,3« 1,42 0,21 0,37 308 31 139 -  92 8—11
C 27 0,0« 0,22 1,32 0,04 0,01 0,20 0,14 0,31 392 40 294 -1 2 5 11—12
1) 25 0,12 0,27 1,13 0,19 0,31 302 30 288 -  71 7— 9
D, 25 0,11 0,20 1 ,05 0,17 0,29 380 23 199 — 50 7— 9
E 0,05 0,31 1,39 1,39 0,03 0,05 0,14 0,29 385 34 110 -  97 11—12
11 »0 0,13 0,25 1,37 RÉM 0,035 0,30 0,37 420 22 200 -  42 4— 0

4 300 27 270 -  80 0— 7

A — szabályozott, hengerlés a—övezetben 
В — szabályozott hengerlés a  +  övezetben
C — Ca +  Ti kezelésű acélok jellemző (kis) hengerlési hőmérséklete 
D — szabályozott hengerlés és vúízhűtés
Б  —■ szabályozott hengerlés újrahevítéssel A c t  hőmérséklet fölé 
R  — hengerlt állapotban 
N — norm alizált állapotban
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294 J, ГАТТ = -125 °C (az ASTM E208 szerint 
T)WT vizsgálattal meghatározott átmeneti hő
mérséklet), a szemcseméret 11—12 fokozatú
(ASTM).

A P cra =  0,14 %, Ce (I1W) = 0,31 %. Az Acél elő
melegítés nélkül hegeszthető, nem hajlamos réteges 
tépődésre, mivel a vastagság irányú szakítóvizs
gálat során mért kontrakciója 82 %. Nem érzékeny 
a hegesztési hőfolyamatra.j így jól alkalmazhatók 
a nagy hőbevitelű hegesztő eljárások. Erre vonat
kozó vizsgálati eredmények a 6. ábrán láthatók.

A D eljárás alkalmazása esetén a lágy acélokra 
jellemző karbon-mangán ötvözésű bugából HT 50 
jelű acél szilárdsági tulajdonságai kielégíthetők 
(lásd D, D’ acélokat). A D eljárás alkalmazásával

\KL-80b-61
6. ábra. A hőhatás övezet szívóssága a hőbevitel fü ggvé 

nyében. H T  50 jelű  acélok
A tartom ány-kézi ívhegesztés, В tartom ány-dfedett ívű hegesztés, 

C tartom ány-salak a la tti hegesztés

\KL-8Ql/-7\
7.. ábra. A  hagyományos H T  50 jelű  acélok és az ú j  D  
típusú  (CR  +  szabályozott hűtés) technológiával készült 
H T  50 jelű  acélok m axim ális keménységének összehason

lítása
О Új HT 50 25—80 mm, . Eégi HT 50 35—32 mm
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gyártott acél varrat alatti keménységének válto
zását a 7. ábra foglalja össze. Tájékoztatásul, a 
hagyományos gyártású HT 50 jelű, C\ = 0,36— 
0,42 % karbonegyenértékű, 80 mm vastag acélok 
hegesztésénél 150—200 °C hőmérsékletű." előme
legítésre van szükség, míg az új, TMCP eljárással 
gyártott acélok előmelegítés nélkül hegeszthetőek 
azonos körülmények között.

A TMCP eljárások alkalmazásával kedvező 
tulajdonságú acélok állíthatók elő. A TMCP el
járások meg bízható alkalmazására csak nagy 
teljesítményű és számítógéppel vezérelt henger
sorok esetén van lehetőség.

A TMCP eljárással gyártott acélok nagyon 
érzékenyek a további melegalakításra (pl. fenék - 
sajtolásra) és az Ax-nél kisebb hőmérsékleten 
végzett hőkezelésre.

43. Acélok távvezetéki csövek számúra

A távvezetékeknél az átmérő, a szilárdság és a 
nyomás növekedése miatt megkívánják azt, hogy 
a csövek anyaga ne csupán a repedés megindulá
sával szemben legyen ellenálló, hanem a mozgás
ban levő repedést meg tudja állítani.

Távvezetékek anyagaira vonatkozó adatokat 
az 5. táblázat tartalmazza. A terjedő repedés 
megállására vonatkozó követelményeket DWT 
vizsgálattal vagy ütővizsgálat során a 100 % 
szívós törethez tartozó hőmérséklettel határozzák 
meg. Az X70 és X80 jelű a.célokra vonatkozó 
eredményeket legutóbb az 1976. évi IIW közgyű
lés alkalmával ismertettük részletesen.

A távvezetékek anyagaival kapcsolatos fej
lesztő kutatás tovább folyik. Fő célkitűzés a szí
vósság növelése és a hegesztési repedésérzékenység 
tovább csökkentése.

A 6. táblázat néhány X70 szilárdsági kategóriájú 
acélt tartalmaz. Ezek közül az SÍ szabályozottan 
hengerelt Mn-Ti (CN) acél. Nagymennyiségben 
gyártják, mivel előállítási költsége alacsony.

Az S2 jelű ULCB (ultra-low-carbon-bainitic) 
acél Mn-Nb-Ti-B ötvözési rendszerű, karbon
tartalma 0,02 %, kalcium kezeléssel állítják elő.

A kis karbontartalmú acéloknál a hidegrepedés 
veszélye nem áll fenn. Az ULCB acélokon végzett 
hegesztési kísérletek során megállapították, hogy 
ha a varrat karbontartalma kisebb, mint 0,04 
300 mm/min hegesztési sebességnél megnő a 
varrat melegrepedés érzékenysége. A repedés el
kerüléséhez vagy nagyobb karbontartalmú hu
zalt, vagy kisebb hegesztési sebességet kell alkal
mazni.

Az acélgyártási eljárások és a szövetszerkezet 
acélok szívósságára és szilárdságára gyakorolt 
hatását a 8. ábra foglalja össze.

Az ULCB acéloknál a P cm értéke jelentősen 
csökken. A jellemző értékeket a 9. ábra foglalja 
össze. Az ULCB acélok hegesztési hőhatás öve
zetének maximális keménysége még extrém kis 
hőbevitelek esetén sem lépi túl a 250 HV értéket.

44. Nemesített (ŐT) acélok
Csupán a nemesítés hatására az acélok szilárd

sága 100 MPa-val nő. A HT60—HT100 acélokat

S. ábra. Összefüggés a szövetszerkezet, a folyáshatár és 
az átmeneti hőmérséklet között 

1. Ferrit-perlit (O lt vagy CR), 2. Ferrit-perlit (CR), 3 5Bainit (N,) 
4. Ba init (CR), 5. Alacsony C%, ba init (CR), tűs ferrit, 0. Alacsony 
C %. különleges ba init (CR), О R = hagyományos hengerléssel, CR = 

irányíto ttan  hengerelt, N = nornializált

{). ábra. A z U L C B  típusú acélok hegeszthetósége

a megkívánt szilárdság és a kellő szívósság elérése 
érdekében nemesített állapotban szállítják.

A nemesített acélok fontosabb alkalmazási 
területei, a teljesség igénye nélkül:
— Kis hőmérsékleten üzemelő, nyomástartó edé

nyek (3,5 % Ni, 9 % Ni)
— nyomástartó edények (HTöO, HT80)
— álló hengeres tartályok (HT70)
— gömbtartályok (HT60, HT80)

nagy fesztávú hidak (HT60, HT70, HT80) 
— hegesztett kivitelű gépészeti berendezések 

(HT60, HT80)
— atomerőművi nyomástartó berendezések 

(HT60)
A nemesített acélokra jellemző P cm értékek és a 

WES 3002 szerint megengedett maximális értékek 
a következők:
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J e l  H T f iO C F  H T O O  H T 7 0  H T 8 0  H T IO O

P c m  0 ,1 5 ^ - 0 ,1 9  0 ,1 7 — 0 ,2 7  0 ,2 1 — 0 ,2 9  0 ,2 4 — 0 ,3 1  0 ,2 9 — 0 ,3 5
f*m a x  —  0 ,2 8  0 ,3 0  0 ,3 3  0 ,3 0

A hőhatásövezet kedvező szívósságának elérése 
érdekében általában bór mikroötvözést alkalmaz
nak.

A nemesített acélok közül legnagyobb mennyi
ségben a HT60CF jelű acélt használják, elsősor
ban cseppfolyós gáztároló gömbtartályok gyártá
sához. Példaként egy 38 m m  vastag, 0,06 % C, 
0,22 % Sí, 1,31 % MN, 0,005 % S, 0,012 % P,'0,16 % 
Cr, 0,16 % Mo, 0,03 % V összetételű acél tulaj
donságai a következők: Rpo,2 = 562 MPa, Rm = 
626 MPa, A a = 27%, K V _ 4I,°C = 167 J, FATT = 
-41 °C, P cm = 0,16 % és a CE (TIW) = 0,35%.

45. CTOD minimális értéke '

Külön kikötésre ma már egyre több acélfel
használó kéri a törésmechanikai anyagjellemzők, 
ezen belül többek között a CTOD értékének meg
határozását, vagy megadását az átvétel során. 
Az acélCTOD értéke a hegesztés hatására jelen
tősen megváltozik. A 11. ábra egy tompa illesztésű, 
többrétegű hegesztett kötés hőhatásövezeteit mu
tatja. Az А-övezet durvaszemcsés, a B-övezet 
finomszemcsés, a C-övezetben a ferrit hálósán 
helyezkedik el, a D- és E-övezet az acél gyártás- 
technológiájától függően ismét durva szemcse
szerkezetű lehet.

A többrétegű hegesztett kötésekben az egymást 
követő rétegek hatására a maradó feszültségek 
átrendeződnek, ennek eredményeként a már meg
hegesztett rétegekben az alakváltozás hatására 
200—300 °C hőmérsékleten dinamikus alakítási 
öregedés lép fel. Tanaka és szerzőtársai kimutatták, 
hogy a CTOD értéknek az A-E hőhatásövezeti

/  \ K L - 8 0 b - i 0 \

10. ábra. Kéntartalom hatása a. — 20 °C hőmérsékleten 
mért ütőmunkára.

X 70 Nb + V ötvözésű acélok C = 0,07. . .0 ,09% , t  =  1 0 .. .2 1  mm

11. ábra. MMegalakítással szilárdított acél hegesztési hő
hatás övezetének zónái, többrétegű hegesztés esetén 

a-durvaszemcsés, b-finomszemcsés, c-hálós perlit

12. ábra. A  hőhatás övezet szívósságának (C T O D ) össze
hasonlítása modellezett hegesztési hőfolyamat és in  situ  

vizsgálat esetén

Egy ciklus r max =  1400 "C,zltgoo/500°C =  7 8 
K ét ciklus =1400 ° C ,A t  800/500°C = ? s ás 'íPo = 20 °C-on 5%

képlékeny hideg alakítás, majd hevítés, Tmax =450 °C-ra

zónákban minimuma van. A 12. ábra néhány acél 
hegesztési hőhatásövezetének CTOD értékét mu
tatja. Az eredmények in situ és modellezett he
gesztési hőfolyamattal végzett vizsgálatokból szár
maznak. Az in situ vizsgálatok eredményeinek 
jelentős szórása állapítható meg. A hegesztési
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hőfolyamat CTOD értékre, de értelemszerűen 
egyéb mechanikai tulajdonságokra gyakorolt ha
tása megbízhatóan a hegesztési hőfolyamat mo
dellezésével vizsgálható.

A hegesztési hőfolyamat hatására vonatkozó 
nagyszámú vizsgálati eredmény szintézise alap
ján a következő fontosabb megállapítások tehetők: 
— a CTG!) értékének hegesztési hőfolyamat ha 

tására történő csökkenésének mértéke az acél 
szilárdságának növekedésével nő;

— a karbonegyenérték, a karbon és a mangán 
mennyiségének csökkenésével a hőhatásövezet 
CTOD értéke nő,

— a nikkel és molibdén ötvözésű acélok a hegesz
tési hőfolyamattal szemben kevésbé érzéke
nyek,

— a mikroötvözésű acélok érzékenyek a hegesztési 
hőfolyamattal szemben, és végül

— az alumínium és a foszfor kismértékben hat a 
hegesztési hőfolyamattal szembeni érzékeny
ségre.

Következtetések

A közlemény rövid áttekintést adott a Japán 
ban gyártott, új szerkezeti acélokról és azokról 
a fejlesztésekről, amelyek jelentősen hozzájárul
tak az acélok hegeszthetőségének javulásához. 
Részletesebben foglalkozott a hidegrepedéskép- 
ződés leírására használt karbonegyenérték meg
határozásával. A japán kutatók által javasolt 
új CEN és P om tényezők együttes alkalmazása 
a kis karbontartalmú acélok hegesztési repedés- 
érzékenységét jobban jellemzik, mint az IIW 
által javasolt Ce.

Az elmúlt 10 évben az acélgyártási technológiák 
intenzív fejlesztése eredményeként jelentősen ja 
vult az acélok hegeszthetősége és méretpontossá
ga, homogénebb lett az acélok tulajdonsága. Az 
eredmények az acélgyártók és felhasználók jó és 
szoros együttműködésének könyvelhető el.

Az acélgyártás fejlesztésének előfeltételeit (pl. 
az LD konvertert, a vákuumos gáztalanítást, 
a folyamatos öntést és a számítógépes irányítást) 
Japánban import útján hozták létre. Ezeket a 
technológiákat, illetve berendezéseiket olyan mér
tékben fejlesztették tovább, hogy napjainkban 
Japán ezeket már exportálja azokba az országok
ba, ahonnan korábban vásárolta.

A mai acélgyártási eljárások bonyolultak és 
sokrétűek, ezért az acélgyártók és felhasználók 
közötti szoros együttműködéssel biztosítható csak 
az eredményes fejlesztés.

Ebből a szempontból feltételenül nagy jelen
tősége van a Nemzetközi Hegesztési Intézet által 
megvalósított jó együttműködésnek.
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A kohászati vállalatok szervezése*
A. F. ,  O B E R H O  F É R .  professzor,

Leoben Ausztria
D K : 65.01 :609

A z  egyre nagyobb vállalati egységhez vezető 
irányzat ellenében is halnak tényezők, melyeknek 
mérséklésére, van szükség.

A  nagyobb vállalatok előnye a tartalékuk jobb 
kihasználásában mutatkozik.

A  jó összhatás ellen ható tényezők vizsgálata 
mellett a szervezeti felépítés egyik speciális kérdé
seként taglalja a kutatás és fejlesztés központosítá 
séinak feltételeit.

A nagyobb vállalati egységekhez vezető irányzat

Azáltal, hogy a kis egységek helyett nagyobb 
gépcsoportokat (aggregátokat) alkalmaznak, ál
talában növekszik a műszaki hatásfok, ezzel egy
idejűleg azonban növelhető a gazdasági hatásfok 
is, vagy másképp megfogalmazva, jobban telje
síthető az a gazdasági követelmény,hogy a bevétel 
és a ráfordítás különbsége nagyobb legyen mint 
nulla. A nagyobb gépcsoportokhoz és ezzel a na
gyobb egységekhez vezető irányzat mellett a 
XIX. és a XX. századi fejlődés tanúskodott abban 
az időben, mikor a termelés először a kézművesség
től az ipari gyártásig, később a kis ipari egységek
től a nagyokig, majd a legnagyobbakig fejlődött.

Az új műszaki eljárások kialakítása és ezek töké
letesítése alapot teremtett az emberi munkaerő
nek gépekkel történő helyettesítéséhez, s ezzel az 
emberek növekvő jólétéhez. Az ebből eredő nö
vekvő vásárlóerő másrészt megteremtette azt a 
piacot, mely szükséges volt ahhoz ,hogy a nagyobb 
mennyiségben termelt javakat értékesíteni is 
tudják.

A nagyobb létesítményegységek előnyei ezek 
„költségeinek fokozatos csökkenésében” mérhe
tők. [1] Éppen így alapot képeznek ezek a költ
ségek a műszaki haladás mennyiségi meghatároz
hatóságához (kvantifikálhatóságához) [2].

A nagyobb gépcsoportok ismert okokból általá
ban nagyobb gyár- és vállalati egységeket köve-

. t, ,
Költség és árbevétel

* A N ehéz ipari M űszaki E gyetem en 1982. ápr. 20-tin, 
ta r to t t  előadás ki vonat aA (A Szerk.)

telnek. Ezekben a berendezések méreteinek már 
említett költségelőnyei mellett a komplett rend
szerek műszaki, kereskedelmi, adminisztratív terii 
létéin történő jobb forráskihasználásával jobban 
érvényesülhet az összhatás (színenergiahatás).

A vas- és acélipar nagyvállalatainak szervezé
sére ismert példák szolgálnak. Az összhatás ki
használására utaló részletek megtalálhatók a 
szakirodalomban [3].

Ebből azt a következtetést lehetne levonni 
hogy a növekvő gépcsoport-, üzem- és vállalati 
méretekkel a költségek nagymérvűén csökkenné
nek és feltételezetten azonos árbevétel mellett a 
nyereség mindig növekedne (1. ábra).

A műszaki kereskedelmi és adminisztratív lehe
tőségek kihasználásából adódó összhatás is ilyen 
fejlődés mellett szólna.

Az összhatás teljes kihasználását korlátozó 
feltételek

(Összhatás — Antagonizmus)
A tapasztalat azt bizonyítja, hogy a nyereségi 

függvény görbéje nem mindig úgy alakul, mint 
ahogyan azt az 1. ábra mutatja. Sokszor tettek 
már megállapításokat „kohászati vállalatok op
timális nagyságára” vonatkozóan. Ezek az adatok 
ingadoznak, általában az adott időszaknak azt a 
tendenciáját mutatják, mely az eljárások vala
mint az áru és pénzpiacok fejlődésével van össze
függésben. Eszerint akkora „leginkább lehetséges” 
vállalati nagyság a valószínű, amelynél kisebb 
vagy nagyobb vállalatoknál a rendszer gazdasá
gossága már csökken. Ezek szerint az ábrázolt 
költség-függvénygörbével ellentétes irányú gör
bének is kell lennie, mely a korlátozó feltételekből 
adódik, és amely az összhatás teljes kihasználá
sát megakadályozza (2. ábra). Ennek az ellen
tétes irányú függvénygörbének, mely nyilván nem 
csak nehezen határozható meg mennyiségileg, az 
oka az olyan külső befolyásoló tényezőkben van, 
mint amilyen az állam vagy más intézmények 
kötelezően előírt feladatai, de belső .tényezőkben 
is. A belső befolyásoló tényezőket az „antago
nizmus” fogalom definíciója: fogalmában fog
laljuk össze. Felvetődik a kérdés, hogy honnan 
ered ez az ellentétes irányú függvénygörbe, tehát 
hol kell keresni az antagonizmus okát. Az erők 
ellenhatása (összeütközése) az elérendő egységes 
(közös) teljesítménynél.

Az üzemeket, vállalatokat komplex rendszerek
nek kell tekinteni. Ez a „komplexitás ” [4] — 
mint egy rendszer elméleti áttekintésének és gya
korlati uralásának lehetőségéhez adott mérték — 
végül is az oka az ipari termelésben meglevő 
munkamegosztásnak és a különböző munkák ösz- 
szefonódásának. A rendszerben levő élemek kö
zötti, és a rendszerek és környezetük közötti kap
csolatok, feltételek gazdasága is okozza azt a
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2. ábra

komplexitást, mely különösen a kohászati üze
meknél és vállalatoknál erősen jut kifejezésre.

A munkamegosztás alrendszereket teremt. Az 
ilyen alrendszerek vezetői az egész rendszer cél
jairól csak részben lehetnek informálva. Éppen 
így a teljes rendszer vezetői is csak részben lehet
nek informálva az alrendszerek tényezőkombiná
cióiról. Énnek oka éppen az ilyen rendszerek 
komplexitásában van.

Nem minden követendő cél határozható meg 
mennyiségileg. Így pl. a raktározásnál a raktá 
rozási költségek kifejezhetek ugyan abszolút szá
mokban, ugyanakkor a szállítási készség pl. csak 
minőségileg, kihasználásában adható meg.

A hiányos információk miatt és amiatt, hogy a 
célért való fáradozás eredményessége csak rész
ben számszerűsíthető, egyre jelentősebbé válik 
majd a teljes és részrendszerek vezetőinek össze
hangolt ösztönzése a rendszerek és részrendszerek 
céljainak megfelelően.

Az ösztönzés és motiváció fogalmak definíciója: 
egy bizonyos cél megvalósítására irányuló visel
kedés, amely lehet egy ezt a viselkedést kiváltó 
elképzelés, vagy indíték.

Még ha valamennyi személy, mint rendszerbeli 
elemek alapvetően pozitív hozzáállásából indu
lunk is ki, az információból és a motivációból le
vezethető, hogy az alrendszerek vezetésének céljai 
nem minden esetben egyeznek a teljes rendszer 
vezetésének céljaival. Nem szükséges, hogy a 
teljes rendszer és az alrendszerek között mindig a 
célok azonosak, vagy közömbösek legyenek, igenis 
előfordulhat, és a gyakorlat sokszor ezt mutatja, 
célok komplementaritása vagy konkurenciája és 
ezáltal antagonizmus keletkezik.

A szervezés feladata az antagonizmus 
megszüntetése érdekében

A kohászati üzemek és vállalatnak, mint rend
szernek a komplexitása adott nagyságrendű. A 
munkamegosztás ennek következménye és meg
erősíti a rendszer komplexitását.

Az alrendszerek teljes rendszeren belüli hatás
körének a megállapítása szempontjából megkülön
böztetett feladat jut a vállalati vagy üzemi vezetés 
keretein belüli szervezésnek. A szervezés nem más

'~7 információ tömörítő
\KL-W-3]

3. ábra

mint „rendező alakítás egy cél elérése érdekében”. 
Itt az elemeket (termelési tényezőket) és ezeknek 
egy rendszeren belüli viszonyaikat kell rendezni.

Amennyiben az egész vezetési folyamatot sza
bályozó körök hierarchiájának képzeljük (3. ábra), 
úgy a következőket lehet megkérdezni:
— a „vezetői hatáskör”; fogalom definíciója: 

Azon elemek (olyan termelési tényezők mint 
személyek, berendezések, alrendszerek) száma, 
melyeket a szekezeti felépítés szerint egy sza
bályozónak kell irányítani lásd R. Haberfellnert 
is [5]: a szabályozás tartománya, melyet hozzá 
kell rendelni az egyes szabályozókhoz

— a tervezési, döntési és ellenőrzési feladatoknak 
a hierarchikus sík egyes szabályozóihoz történő 
hozzárendelését

- az explicit módon kifejtett szervezési utasítá
sok terjedelmét, a „szervezettségi fokot” , vagy 
a „formalizálás fokát”

A vezetői hatáskör és a hierarchikus hozzáren
delés meghatározzák a munkamegosztást és a 
munkaösszevonást. A vezetői hatáskörnek és a 
hierarchikus hozzárendelés helyes megválasztásá
nak az egyes alrendszerekben optimális hasznot 
kell eredményeznie, mely azzal a teljes rendszer 
optimális haszna is.

A „helyes” szervezési fok segítségével a válasz
tott vezetői hatásköröknek és hierarchikus el
rendezéseknek a lehetséges legnagyobb hatást kell 
eredményezniük.

A szerkezeti felépítéssel a vezetői hatáskört, a 
hierarchikus hozzárendelést, a formalizálás fokát 
úgy kell kialakítani, hogy a szerkezeti felépítést 
követő folyamatszervezés összhatása egy rend
szeren belül a lehető leghatásosabb legyen, hogy 
tehát az antagonizmus — amennyire csak lehet
séges — tűrhető keretek között maradjon.

A tervezési, döntési és ellenőrzési feladat 
vezetői hatásköre és hierarchikus elrendezése

A szerkezeti felépítés kialakításánál meg kell ha
tározni a rendszer hierarchikus szerkezetét. Ezzel 
együtt meg kell határozni, hogy mely alszabá- 
lyozók, illetve elemek működjenek egy szabályozó

400 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 116, évfolyam, 9. szám



vezetése mellett, és hogy milyen tervezési, dön
tési és ellenőrzési feladatok legyenek az egyes sza
bályozókhoz hozzárendelve annak érdekében, hogy 
az egy rendszeren vagy alrendszeren belüli terme
lési tényezők összhatásában, illetve az egy szabá
lyozórendszeren belüli alszabályozók összhatásá
ban a lehetséges legjobb hatásfokot biztosítsák.

A folyamatok, üzemek és az ott dolgozó embe
rek sokféleségéből adódóan csak általános érvényű 
irányelveket lehet adni a „legjobb szervezés” és 
a „lehetséges legjobb vezetői hatáskörre vonat
kozóan. Meg lehet próbálni a vezetői hatáskör 
megválasztását befolyásoló tényezők megállapí
tását [5] (4. ábra).

Az ábrázolt befolyásoló tényezőkből látható, 
milyen jelentősége van a szabályozó információ
jának feladata végrehajtása szempontjából. Ahhoz, 
hogy egy szabályozókörnek nagy hasznát vegyék, 
a szabályozónak olyan információszintre: 
lehetséges információk 
szükséges információk
van szüksége, mely lehetővé teszi számára a 
termelési tényezők optimális kombinációjának 
megteremtését (5. ábra).

Amennyiben „információn” az összes informá
ciós folyamatot értjük a tervezési adatok feldol
gozásához szükséges információ-felvételtől a ter
vezett információk átadásáig, úgy az információ
nak különösen a befolyásoló tényezőknél van 
jelentősége: az innovációs foknál, a rendszer sta-

4. ábra

ábra

bilitásánál és komplexitásánál, a folyamat komp
lexitásánál és tervezhetőségénél, de a segédesz
közök bonyolultsági fokánál is.

Ha a munkatársak „megbízhatóságát, pontos
ságát, bizonytalanságát, önál lót lanságát, és kez
deményezését”, mint a vezetői hatáskört befo
lyásoló emberi tényezőnek vesszük, úgy látható 
ebből — mint ahogyan ez a gyakorlatból régóta 
ismeretes —, hogy a személyek akarata és tudása 
nagy szerepet játszik a feladatok sikeres megoldásá 
ban. Ez abból adódik, hogy nem minden célt 
lehet a tervezési és ellenőrzési folyamatokhoz ha
sonlóan mennyiségileg kifejezni, vagy valamely 
okból nem kerül sor mennyiségi meghatározá
sukra. így az egyes személyt, vagy személyekből 
álló csoportot a szabályozási terület hasznosságá
nak megteremtésére kell ösztönözni (в. ábra).

Az információból és a motivációból eredő be
folyásoló nagyságok mellett megmaradnak a sza
bályozó terület vezetőinek azok az egyéni vezetői 
tulajdonságai, melyek a „szabályozó delegálási 
készségében” és a „szükséges vezető értékek 
világos megfogalmazásában csapódnak le”.

A szabályozók vezetői hatáskörének megvá
lasztásakor és a tervezési, döntési és ellenőrzési 
információknak egy szabályozó rendszeren belüli
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hierarchikus elrendezésénél a következő alap
elvekből kell kiindulni:
— A szabályozó számára hozzáférhetők legyenek 

a cél-, (vagy szükséges) és ellenőrzési informá
ciók, ezeknek tervezési információkká történő 
átalakítása érdekében. Ehhez a szabályozónak 
formális vagy informális alakban, mennyiségi
leg és minőségileg helyesen és idejében meg kell 
kapnia a szükséges cél- és ellenőrzési információ
kat a fölérendelt szabályozótól, a többi al- 
szabályozótól és a szabályozott szakasztól.

— Adottnak kell lennie a szabályozó „átalakító 
kapacitás” fogalom definíciója: Az elemek 
(olyan termelési tényezők, mint személyek, 
berendezések, alrendszerek) azon összessége, 
mely a szabályozóban installált kapacitásnak, 
megfelelően irányítható a szabályozó által 
azaz az információknak tervezési informáci
ókká történő átalakítását végző személyek és 
gépi berendezések ilyen képességének, csak 
annyi információt lehet tervezési adattá fel
dolgozni, amennyit a szabályozó „szellemileg 
felfogni és uralni tud”.

— A szabályozóban dolgozó személyeknek akar
niuk kell, hogy a termelési tényezők optimális 
összhatást érjenek el a szabályozott szakaszra 
vonatkozóan.

A rendszerek átalakító kapacitása, az említett 
befolyásoló tényezőktől függően, csak körvonalai
ban meghatározott. Amennyiben a feldolgozandó 
információk meghaladják az átalakító kapacitást, 
úgy más szabályozókhoz is kell információt továb
bítani, többnyire „sűrített” formában. így jön 
létre a vertikális és horizontális munkamegosztás-

A szervezetileg elrendezett vezetői hatáskö. 
röknek meg kell felelniük a szabályozók átalakító 
kapacitásának.

Ha a szerkezeti felépítés szerint elrendezett 
szabályozók vezetői hatáskörei kisebbek mint 
ezek átalakító kapacitásai, akkor a munkameg
osztás nagyobb mint szükséges, s ezzel együtt
járnak hátrányok, különösen a rugalmasság és a 
személyek motivációjának csökkenése.

Ha a szabályozók szervezetileg elrendezett 
vezetői hatáskörei nagyobbak, mint ezek átalakító 
kapacitása, ennek tökéletlen információfeldolgo
zás a következménye —- annak minden hátrányá
val együtt —, különösen a hiányos áttekintésből 
adódó rossz tényezőkombinációval, a tervezés- és 
döntésbeli határidők csúszásával és a személyek 
motivációjának csökkentésével együtt. A szabá
lyozók átalakító kapacitása meghatározza a sza
bályozókban feldolgozható információk mennyi
ségét. Az átalakító kapacitás fokozható a személy
zet számának növelésével, iskolázásával, vala
mint olyan szervezési segédeszközökkel, mint a 
számítógépek.

A számítógépek fokozott alkalmazásának azon
ban előfeltétele a magasabb szervezési és forma- 
hzálási fok.

Felismerések és jövőbeni feladatok

A fejtegetésekből levezethető az információk 
és motivációk összefüggése a hasznosság elérésé

nél (7. ábra). Az információk és motivációk össz
hatása egy olyan hasznosságot eredményez, mely 
említett okok miatt az információk egyedüli meg
növelésével elérhető felett van. A magasabb 
információszint elérésének és a személyek jobb 
ösztönzésének feltétele a „helyes” szabályozó
tartomány megválasztása — következésképpen a 
vezetői hatáskör és az átalakító kapacitás össz
hangba hozása — és a szabályozó feladatainak a 
szabályozott tartománynak megfelelő elrendezése 
a szervezeti szinteken.

Az információs folyamat feladata (az információ 
nyerésétől kezdve annak feldolgozásáig és tovább
adásáig) függ az információs foktól és az átalakító 
kapacitástól. Az információs fok és az átalakító 
kapacitás növelhető a személyek és gépek (pl. 
számítógépek) terén nagyobb ráfordítással. Érde
mes ezt a mozgósítást a plusz információk haszná
val ésszerű arányban tartani, bár ismeretes, hogy 
ezt a hasznot csak nehezen lehet mennyiségileg 
meghatározni.

A személyeknek a lehető legjobb hasznosság 
érdekében kifejtett cselekvésre való ösztönzése 
függ a személyeknek a munka eredményére ki
fejtett hatásától, valamint a vezetői hatáskörnek 
az átalakító kapacitáshoz való viszonyától.

Az egyes rendszereknek és alrendszerekben a 
vezetői hatásköröknek körülbelül azonosnak kell 
lenniük az átalakító kapacitásokkal. Az átalakító 
kapacitások a rendszerek és alrendszerek irányí
tásához szükséges személyeken keresztül bizonyos 
mértékig meghatározottak. Az átalakító kapa
citások és a vezetői hatáskörök közötti eltérések 
negatívan hatnak a személyek és javak „kihasz
nálására”.

A vezetői hatáskört, a hierarchikus elrendezést 
és a közreműködő személyek ösztönzését a szer
vezeti felépítés keretein belül úgy kell alakítani, 
hogy az összhatás a legjobb legyen.

Az átalakító kapacitások mennyiségi mérése és 
megállapítása csak bizonyos szórással lehetséges, 
mivel személyes befolyásoló tényezők nagy szere
pet játszanak. Hasonló a helyzet a személyek 
ösztönzésénél is. Azonban már hivatkozhatunk a 
kohászati üzemekben végzett gyakorlati kutatá-
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ezen a területen folytatott ku- 
; fontos eredményekhez vezet-

n végzett kutatások és fejlesztések 
•nézésének vizsgálata

s fejlesztések centralizált vagy decentra- 
ése [8].

íűben végzett kutatások és fejlesztések 
koncepciójának elképzelése megköveteli 

, eldöntését, hogy ennek a vállalat szer- 
fépítésébe történő besorolása centralizált 

^centralizált legyen. Anélkül, hogy rögtön 
tekbe merülnénk, jegyezzük meg mindjárt, 

a még bemutatásra váró szervezési koncep- 
m a kutatások és fejlesztések centralizált 

gszervezését részesítjük előnyben.
Okok egész sora szól emellett döntően, többek 

között egy olyan gyakorlati és elméleti szemponto
kat egyaránt figyelembe vevő vita is, mely során 
érvek szóltak egyrészt a centralizáció, másrészt 
a decentralizáció mellett szól. Ezek következő
képpen foglalhatók össze:

Általában levezethető, hogy a következő pontok 
hozzárendelése mellett szólnak: (8-as ábra.)
— A magas információszint (formális és nem for

mális információkból) igénye a speciálisan 
vizsgálandó alrendszer (pl. egy szakterület 
termékcsoportja) szempontjából;

— Az alrendszer vezetésében dolgozók ösztönzése 
szempontjából, annak érdekében, hogy a ,,leg
jobbat adják” rendszerüknek.

Ezzel szemben a feladatoknak egy centralizált 
helyhez történő hozzárendelése mellett szólnak a 
következők:

— A magas információszint igénye a teljes rend
szerre vonatkozóan,

— A teljes rendszer vezetésében dolgozók ösztön
zése annak érdekében, hogy a „legjobbat”

8. ábra

adják „rendszerükének, valamint egy adott 
esetben kevés rendelkezésre álló átalakító 
kapacitásnak valamennyi a cél-, dologi és 
ellenőrzési információknak a megszervezéséhez 
és tervezési információkká történő feldolgozásá
hoz szükséges munkaterület számára való 
jobb kihasználása.

■ A kutatásra és fejlesztésre vonatkozóan helye
sen úgy kell föl vetni a kérdést, milyen informá
ciók szükségesek a konkrét speciális esetben, 
melyek azután azt is eldöntik, hogy az egyik vagy 
másik szervezési formát választjuk. Ehhez meg 
kell állapítani, hogy egyáltalán mely információk 
léteznek a kutatás és fejlesztés szakmára, és hogy 
melyek szükségesek ezek szempontjából.

A következő megkülönböztetések tehetők:

1. Információk a kutatás és fejlesztés számára:

— a vállalati politikáról;
— a vállalati célokról és stratégiákról, és az ebből 

levezetett fejlesztési célokról és stratégiákról;
— a környezetről, a piaci helyzetről, a konkuren

ciáról, a vásárlók kívánságáról, stb.;
— az anyagi eszközökről;
— az üzemek problémáiról és szükségleteiről a 

termékek és eljárások (folyamatok) viszony
latában.

2. A kutatásból és fejlesztésből nyert információk:

— a tervek, programok, költségvetések;
— eredmények, sikerek, sikertelenségek;
—- költségek, szükségletek;

A kutatás és fejlesztés területéről nyert infor
mációk szükségesek és ezeket továbbítják:

— magán a kutatási és fejlesztési területen belül;
— a vállalati osztályon belül;
— az egyes vállalati osztályok és a kutatás között 

és különböző hierarchikus szintről származnak.
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Vaskohászatunk helyzete és feladatai*
Ü R M Ö S S Y  L Á S Z L Ó  oki. kohómérnök, vezérigazgató 

Salgótarjáni Kohászati Üzemek

Vaskohóiparunk talpon maradása a világ pénz 
ügyi váláságának éveiben. A  jelen teendői a gyártás 
és értékesítés területén. Kohászatunk a nemzetközi 
összehasonlítás mérlegén. Teendőink rövidtávon, 
feladataink hosszá távra.

Az 1970-es évek elején a gazdasági körülmények 
változásának jelei kezdtek világszerte megmutat
kozni. Az eddig dinamikusan növekvő nemzeti 
gazdaságokban is mérséklődött a fejlődés üteme, 
és ez természetes módon magával hozta az acél
termékek iránti kereslet csökkenését. Ezt követte 
az 1973—74 körül kialakult olajárrobbanás, 
amely már sokkal erőteljesebben rázta meg az 
energiaigényes iparágakat. Az olaj gyors áremelke
dését követték az egyéb energiahordozók is: 
bekövetkezett a szén, a koksz, a gáz és végül az 
elektromos energia árának emelkedése. Az ár
mozgások természetesen nem egyforma mértékűek 
voltak, de jelentős növekedésük súlyosan hatott 
ki a kohászat technológiai folyamataira. Az ön
költségben a közvetlen energiaköltségek megduplá
zódtak és nem elhanyagolható mértékben növe
kedtek a szállítási költségek is.

A kohászati üzemek kétirányú tevékenységgel 
próbálták ellensúlyozni ezeket a hatásokat. In 
tézkedéseket tettek a fajlagos energiafogyasztás 
csökkentésére és koncentrált erőfeszítésekkel igye
keztek emelni a berendezések teljesítőképességét.

Ezen erőfeszítések hatására az energiafelhasz
nálás világátlagban 10—12 %-kal mérséklődött, de 
egyes területeken ennél nagyobb mértékű csök
kenéssel is találkozunk. (Pl. Japánban, ahol a 
kohászat által felhasznált energia mennyiségét 
40 %-kal mérsékelték.) A technikai változásokra 
jellemző, hogy 2,5—3,5 bar-ra növelték a nagyol
vasztók toroknyomását, 1300—1400 °C-ra a for
rószél hőmérsékletét. Az acélgyártásban előtérbe 
kerültek a hulladék-betéttel dolgozó elektroke- 
mencék, megindult az oxigénes intenzifikálási fo
lyamat, optimalizálták a hengersori tolókemencé
ket, általában növelték az egységsúlyokat és meg
jelentek a 40 tonnás, 45 tonnás tuskók is.

A fáradozások kiterjedtek az acélok öntési hőtar
talmának jobb kihasználására, az egymelegből 
való gyártás növelésére, a hulladékhő fokozottabb 
hasznosítására. A fajlagos kokszfogyasztás 400— 
500 kg/tonnára, sőt — Japánban — 350 kg/ton- 
nára csökkent.

A kapacitás bővítése érdekében világszerte 
korszerűsítéseket hajtanak végre, melynek hatása 
elsősorban az egyes berendezések teljesítmény
növekedésével volt lemérhető. így pl. az egy 
nagyolvasztóra jutó éves teljesítmény a fejlett 
iparú országokban 437 000 tonnáról 602 000 ton
nára emelkedett, természetesen meglehetősen nagy

* Az OM BKE 1983. m árcius 11-én Salgó tarjánban  
m e g ta r to tt 71. Közgyűlésének szakm a i előadása, kissé 
rö v id íte tt form ában. (A Szerk.)
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szóródással, hiszen amíg Fran 
506 000 tonnás átlagteljesítmény a 
dig Japánban évi 1800 000 tonna juv 
vasztóra. Az acélgyártásban megsza 
300 tonnás konverterek és növekedett 
tosan öntő berendezések száma. Megint 
direkt-redukciós előállítása. A keletkez 
vaccsal prábálták ellensúlyozni az acél 
hiányát. A hengersorokon megnövekedetl 
gerlési sebesség, a lemeztekercsek szélesség 
haladta a 2400 mm-t is. Erőteljes folyamat 
meg az automatizálás, a számítógépes vezért 
műszeres ellenőrzés terén. Ez a lehetővé tett 
szabályozott hengerlési folyamatok szélesebb kö 
bevezetését. Az ilyen jellegű befektetések hatásár', 
a nyugati világ acélgyártó kapacitása 470 millió 
tonnáról 570 millió tonnára emelkedett 1978-ra, 
de növekedett a fejlődő országok és a szocialista 
országok acéltermelése is.

A jelentős kapacitásbővülés kihasználására azon
ban már nem került sor. Megkezdődött az ipari 
pangás, a kereslet zuhanásszerűen csökkent, és 
így pl. a nyugati országok értékesítése leesett 
420 millió tonnára. Fokozódott a verseny az egyes 
országok között, egyre több teret követeltek ma
guknak olyan országok, mint Brazília, India, 
Dél-Korea, Ausztrália. A kínálat következtében 
a kapacitáskihasználás egyre kisebb lett, mértéke 
alig érte el a 60 %-ot, sőt egyes időszakokan 40— 
45 %-ra is leesett.

A keresletcsökkenés idézte elő az alacsonyabb 
technológiai színvonalon működő berendezések 
leállítását; így az utóbbi 7—8 évben pl. a kohók 
közül az USA-ban 77-et, Japánban 14-et, Angliá
ban 34-et, Franciaországban 32-t állítottak le. 
Hasonló sors vár az acélgyártásban a Siemens- 
Martin kemencékre is, és velük együtt növekszik 
a leállított hengersorok száma.

A konkurrenciaharc egyre jobban terjed ki az 
egész világra és nem mentesül hatása alól a szo
cialista országok vaskohászata sem. Kezdetben 
itt is a termelés növelésével kívánták ellensú
lyozni a költségek növekedését Kapacitását nö
veli Románia és Lengyelország, de — lassúbb- 
ütemben —- bővül Bulgária, Csehszlovákia, Ma
gyarország, az NDK kohászati kapacitása, és a 
Szovjetunióé is. Korszerűsítések, technológiai mó
dosítások történnek a KGST országokon belül.

1979—80 körül bizonyossá vált, hogy nem át 
meneti gazdasági visszaesésről van szó, hanem hosz- 
szantartó válsághelyzet alakult ki: a kapacitá
sokat a korábbi szinten már nem lehet kihasználni, 
és a nagy kínálat miatt az árak 35—40 %-os esé
sével kell számolni. A kohászati vállalatok vesz
teségessé váltak, és az acélipar stratégiai helyzete 
miatt általánossá vált az állami támogatás. 
A nyugat «európai területen nagy acélkonszernek 
bomlottak fel, új együttműködési területeket 
kerestek; új típusú összevonások, egyesülések ala
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kultak ki. A korszerűtlen berendezések leállítása 
következtében a kohászat munkaerő-állományának 
25—30 %-át elbocsátották.

Az előrejelzések azt mutatják, hogy csak 1983 
vége felé, inkább 1984-ben indulhat lassú kibon
takozás ebből a gazdasági válságból, és csak 
1985—86 körül várható jelentősebb fellendülés. 
A megváltozott energiastruktúra miatt az acélfel
használás egészen új irányokat vett; ezért termé
szetes, hogy a vaskohászat termékösszetételének 
ezt a változást követnie kell. Minőségi átrendező
désnek kell megindulnia. Bátrabb prognózisok 
az acélárak robbanásszerű növekedését jelzik 
1985—86 körül, és ezzel párhuzamosan a gyártó- 
kapacitások további 10—12 %-os növelésével szá
molnak, hogy az országok várható fejlődő gyár
tókapacitása 4—5 év alatt megduplázódik, ev
vel a világ acéltermelésében a jelenlegi 8—9 %- 
os arányról 16—18 %-ra fejlődnek fel. A szocialista 
táboron belül az acéltermelés kisebb mértékű 
növekedése várható, a kereskedelmi acélfajták 
piacán jelentkező telítettség miatt itt is inkább a 
minőségi fejlődés irányába szükséges lépni. A fej
lett országok gyártó-kapacitása feltehetően 
alig változik, de termékszerkezetükben fokozott 
tan kerülnek előtérbe a minőség-igényesebb áru 
fajták. A világ acéltermelésének növekedés
ütemét 1985—90 között évi 2—2,5 %-ra teszik. 
A hengerelt acélárakat a jelenlegi átlagos365 $/ ton
nával szemben 1985—86-ban 500 $/tonnára, 1990 
körül 900 $/tonnára jelzik.

A technológiai folyamatok átrendeződésére a 
következők irányozhatok elő:
— A nagyolvasztó kapacitások igen kis mértékben 

növekednek, nő az egy berendezésre eső telje
sítmény, de csökken a működő kohók száma.

— Növekvő szerepet kap a direkt-redukciós eljá
rás, főleg olyan területeken, ahol olcsóbb ener
giaellátással lehet számolni. A jelenlegi 8 millió 
tonna kapacitásról 1990-re 43—45 millió ton
nára való felfejlődést jeleznek. Ez az eljárás 
döntően a fejlődőországokban valósul meg, ahol 
a kisebb fajlagos acélfelhasználás miatt kevés 
az acélhulladék. A létrejövő kapacitásnak 
mintegy 10 %-át a szocialista országok fogják 
adni. Ez az eljárás azonban csak akkor lesz 
versenyképes, ha a vasszivacs előállítási költ
sége kisebb lesz a nyersvasgyártás költségeinél.

— Az acélgyártási folyamatokban tovább tart az 
elektrokemencék és a konverterek uralma. 
Amíg az acélhulladék-helyzet engedi, a gyártás 
kedvező az elektrokemencékben, hiszen kike
rüli a drága nyersvas használatát. De ez inkább 
a minőségi acélfajták előállítását szolgálja. 
Tömeges gyártásra a konverterekben kell szá
molni és további visszavonulás várható a 
Martinkemencéknél.

— Gyors növekedésre lehet számítani a folyama
tos öntőművek kapacitásbővítésében. Ez az 
eljárás költségmegtakarításokat hoz, növeli az 
acélkihozatalt és energiatakarékos módszer. 
A költségcsökkentésre gyakorolt hatása eléri 
a 30—40 $/tonna értéket. A fejlett tőkés or- 
országokban a folyamatosan öntött buga aránya

eléri a 40—45 %-ot, Japánban a 70 %-ot is, de 
a fejlődő országokban is várhatóan 40 % körül 
alakul. Az európai acélgyártásban az öntött 
buga aránya várhatóan meghaladja az 50 %-ot. 
Csupán a kihozataljavulás révén ebből az el- 

. járásból 12 % körüli kapacitásnövelés jön létre. 
Ez eredményezi azt, hogy a nyugat- európai 
acélgyártó kapacitások lényeges bővítésére 
nincs is szükség.

— A hengerlés területén tovább tart az eltolódás 
a lapos áruk, a másodtermékek felé. Gyorsan 
terjed a szabályozott hűtésű hengerlési eljárás, 
növekszenek az egységsúlyok és egyre inkább 
kialakulnak a folyamatos tekercsgyártás fel
tételei.
A kohászat nyersanyaggal és energiával való 
ellátásának feltételeiről olyan vélemények ala
kultak ki, hogy

- az olaj reálára mintegy 10 %-kal csökken, vi
szont némi növekedés várható a földgáz árai
ban ,
a villamosenergia árarányai változatlanok ma
radnak,

— a vasérc, színtér, a pellet árszintje alig változik. 
(Árnövekedésük ellen hat a magas készlet és a 
brazil termelés jelentős fokozása miatt egyre 
inkább kialakuló piaci telítettség.)

— A kokszolható szén ára lassú emelkedést mutat, 
de a koksz-felhasználás erőteljesen csökkenő 
irányzata folytán a kokszolók kapacitáskihasz
nálása gyengül, mindez gátat szab a szénárak 
növekedésének.

— Az ócskavas árak növekedése várható, hiszen 
a kereslet lényegesen emelkedett.

A világban található változások után nézzük 
meg, hogyan érintette ez az időszak a magyar nép
gazdaságot. A jelzett irányzatok többé-kevésbé 
hatottak ránk is, de a kohászat helyzetének meg
ítélése során figyelembe kell vegyünk olyan kor
rekciókat, amelyek a KGST országokkal való 
együttműködés folytán távolabbi céljaink megha
tározására is hatnak.

Hazai gazdaságunk energiahordozókban és a 
nyersanyagokban szegény. Az e területen kialakult 
árrobbanás kedvezőtlenül alakította cserearánya
inkat. A magyar vaskohászat is súlyos éveket élt 
át, s csak a kormányzati és vállalati intézkedé
seknek köszönhető, hogy az iparág fenn tudta 
magát tartani, sőt ezen túlmenően az ország 
fizetési mérlegéhez is pozitívan járult hozzá. 
Vaskohászatunk kapacitáskihasználása ugyan 8— 
10 %-kal csökkent e kritikus években, de még min
dig elviselhető szinten maradt; alapvető foglalkoz
tatási gondok nem jelentkeztek. Az 1975. évi ter 
melési helyzethez képest 1980-ig nálunk is a ka
pacitásbővülés a jellemző és csak 1981-től van 
visszaesés. Az acéltermelés 1980-ra mintegy 
100 000 tonnával bővült, a hengerelt árü termelésé
ben mintegy 260 000 tonnás fejlődés mutatkozott. 
Tulajdonképpen az 1982. évi acéltermelés is az 
1975. évi szinten állt, sőt hengereltáru-termelésünk 
azt még mintegy 7 %-kal meg is haladja. Kedvező 
jelenségként könyvelhető el a termékszerkezet
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változásában a másodtermékek arányának mint
egy 20 %-os növekedése.

A vaskohászat nem rubel elszámolású export
jából származó devizabevételek is jelentősen növe
kedtek. az V. ötéves terv időszakában. Az 1975. 
évi 189 millió $-ral szemben 1980-ban 340 millió 
$ a teljesítés, és a jelentős áresések ellenére is
1982-ben 252 millió $-t hozott be az ágazat. A ko
hászat devizatermelő jellegére utal, hogy a ,, dollár - 
szaldo” még 1982-ben elérte a 147 millió $-t.

A kohászat feladatainak végrehajtását az el
múlt időszakban egyre inkább nehezítette a csök
kenő munkaerő-állomány: 1975-höz képest
17,7 %-kal, 14 500 fővel, apadt az ágazat lét
száma. Ez is kényszerítette a kohászatot a munka 
termelékenységének fokozottabb növelésére. Válto
zatlan árakon számolva, 1975—1982 között, 
36—38 %-os növekedés mutatható ki.

A növekvő költségteher, a gazdasági szabályzó 
változások, kedvezőtlenül érintették az ágazatot. 
Jövedelmezősége erőteljesen csökkent: Míg 1975- 
ben a vaskohászati vállalatok nyeresége megha
ladta a 2 milliárd Ft-ot, 1982-ben már 1,3 milliárd 
F t volt, de további csökkenés várható 1983-ban 
is; ez évben a bevétel-arányos nyereséghányad 
csupán 1,6 % lesz.

Tekintsük át, mely intézkedések biztosították a 
a kohászat talponmaradását és munkájuk ered
ményességét :

— Műszaki, gazdasági intézkedéseket hoztak a 
fajlatos energiafelhasználás csökkentésére, az 
anyagkihozatal javítására. A nagyolvasztói 
ércbetétben növekedett a zsugorítvány aránya, 
eléri a 95 %-ot. Nálunk is növekedett a fúvószél- 
hőmérséklet, egy kohó magas toroknyomással 
üzemel és elkezdtük az oxigén-befúvás alkal
mazását. Az acélgyártási foiyamatok intenzifi- 
kálásával párhuzamosan megkezdődött a hul
ladékhő fokozottabb hasznosítása. A meleg
hengerlésre kerülő tuskók átadási hőmérsék
letét növelték, és emelkedett az egy melegből 
való gyártás aránya. A tüzelőolajat földgázzal 
illetve villamosenergiával helyettesítették. Nö
vekedtek az egységsúlyok, amisegítette akiho 
zatal javulását.

—- A technológiai korszerűsítések során elsősorban 
az acélgyártás területén léptünk előre. Mind
három acélmű rekonstrukciója megindult, csök
kent a működő Martinkemencék száma és így 
az oxigénes konverterekből termelt acél ará
nya eléri a 34—35 %-ot. Kiépült az új diósgyőri 
elektroacélmű, aminek hatására az elektroacél 
aránya 7—8 %-ra emelkedett. Ózdon megkezd
ték az energiatakarékos és jó termelékenységű 
KORF eljárás bevezetését. Minden acélművünk 
ben megkezdték az üstmetallurgia alkalmazá
sát.

— A hagyományos öntési eljárásokkal szemben 
egyre nagyobb teret kapnak a folyamatos öntő
művek. Ma már négy öntőművel az összes fo
lyékony acél 36 %-át így dolgozzuk fel. Ez a 
módszer a kihozataljavítás egyik legfontosabb 
eszköze.

— A hengerműi fejlesztések terén három új hen

gersor lépett üzembe a Lenin Kohászati Mű
vekben és az OKÜ-ben. A rúd- és idomacélok 
termelésének 40 %-át korszerű hengersorokon 
hengerük. A Dunai Vasmű melegsora új teker
cselőgépeket kapott, javították a hűtési vi
szonyokat. A szabályozott hűtés alkalmazása 
jelentősen hozzájárult a minőségfejlesztéshez. 
Befejezés előtt áll a Dunai Vasműben a lefejtő 
darabolósor üzembeállítása. Ezzel lehetővé vá
lik, hogy a hengersor csak tekercseket állítson 
elő, és megszüntethessék az egyedi táblagyár
tást. Megkezdődött a Coil-Box eljárás beveze
tése, amellyel majd dupla tekercssúlyokat alkal
mazhatnak, s amely megoldjaa felületi reve eltá
volítását és az egyenletes hőmérséklet-tartást. 
Lehetővé válik az 1,8 mm vastag melegteker
csek gyártása. Ez önmagában 6 %-os energia
megtakarításhoz vezet.

— Mintegy 20 %-kal növekedett a másod-, har
madtermék aránya az össztermelésen belül. 
Bővültek a hidegszalag gyártó kapacitások, 
növekedett a hidegen hajlított és hegesztett 
idomok, hegesztett csövek termelése, bővült, a 
kábel és sodronygyártás.

: Látható, hogy technikai, technológiai korszerű
sítések történtek a minőségfejlesztés érdekében; 
és a termékösszetétel tekintetében is fel tudunk 
mutatni előrehaladást. A termelés gazdaságossága 
is jelentősen javult. — Az ország közvéleményé
ben, elsősorban a felhasználó ágazatokban mégis 
kételyek uralkodnak a vaskohászat tevékenységét 
illetően. Mi lehet az oka ennek a kedvezőtlen meg
ítélésnek?

A gyengébb kapacitáskihasználás mellett sem 
javult lényegesen a hazai kielégítés, a szállítási 
készség nem gyorsult fel, ma is kb. 120 napos 
acélkészleteket kell az országban tartani. A termé
kek minőségi színvonala több területen nem éri el 
a nyugat-európai mértéket. Vegyük sorba ezeket 
a tényezőket. A megrendeléseket valóban 1/4 évvel 
korábban kell feladni és így a kielégítés általában 
140 nap alatt, de esetenként 180 nap után törté
nik meg, A hengersori programozást és a kielégí
tést döntően két tényező befolyásolja:

— az igények méret- és minőség szerinti megosz
lása,

— a hengersorok teljesítőképessége.
Az igények alakulására az a jellemző, hogy ná

lunk rendszeresen lényegesen több szelvény, méret 
kisebb tételsúlyban fordul elő, mint a nyugati igé
nyekben. A kívánt minőségek száma mintegy 250. 
Ugyanakkor pl. az NSZK-ban az összigény 90 %-át 
35 alapminőségben rendelik meg. Egy átlagos 
hengersor, és az üregtartósság alapján egy-egy 
szelvény gyártására átlag 22 órát kell igénybe 
vennünk. Hengersoronként ez negyedévenként 
21 szelvényt és az ország 10 hengersorán ez csak 
210 garnitúrát jelent. Az igények ezt meghaladják, 
mert 300 a szelvények, 1000 körüli méretigények 
száma.

Ugyanakkor a rendelők ragaszkodnak a művi 
kiszolgáláshoz, ezzel szemben a fejlett országok 
termelésük 60—70 %-át a nagykereskedelem útján 
értékesítik.
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Nálunk tehát két irányban szükséges elmozdul
ni. Egyrészt szűkíteni kell a minőségi- és szelvény 
választékot, másrészt bővíteni kell a nagykereske
delem részvételét. A nyugati országokban a keres
kedelmi készletek lényegében ugyanolyan mér
tékűek, mint nálunk; elérik a 120—150 napos nagy
ságrendet. Ez azonban nagyrészt a kereskede
lemben tárol és mindenki hozzáfér. Kohászatunk
ban а ТЕК vállalatok részére szállított hengerelt 
áruk mennyisége nem haladja meg a termelés 
20 %-át. így az ország acélkészleteinek mintegy 
80 %-a a feldolgozó vállalatok kezében van. Felté
telezhető, hogy ennek legalább 20 %-a már im
mobil. Nálunk súlyosbítja a helyzetet, hogy a művi 
kiszolgálás lényegesen olcsóbb, ezért a felhasználó 
elkerüli а ТЕК vállalatokat.

A kis tételsúlyú művi kiszolgálás csökkenti a 
kohászat teljesítőképességét, így a gyártó is, a 
felhasználó is rosszul jár.

A kohászat összes exportja a termelésnek kb. 
25 %-át köti le. Ez további feszültséget okoz. 
Exportra ugyanazokat a keresettebb szelvényeket 
lehet szállítani, mint amire a hazai gépgyártás és 
az építőipar is igényt tart. Ilyenkor lenne jó a 
megfelelő nagykereskedelmi készlet.

A hazai kohászat a nagy választékú, kis tétel
súlyú, vegyes belföldi igény kielégítésére készült 
fel és ezért adottságai is ehhez igazodnak. A 10 
rúd-idom hengersorunk közül csak 3 mondható 
korszerűnek és ezek csak 40 %-át adják az összter
melésnek. így csak megalkuvásokkal lehet az 
igényeket kielégíteni.

A vaskohászati termékekből az import a hazai 
termelésnek csak 6—7 %-át teszi. Ezek is döntően 
viszonylag kismennyiségű igények, amelyeknek 
hazai gyártására nem érdemes berendezkedni. 
Célszerű megtartani ezeknek importját és más 
exporttermékekkel megszerezni az előbbiek be
hozatalához szükséges devizafedezetet.

Nem lehet vitás, hogy Japán, vagy a nyugat
európai országok kohászata fejlettebb, korszerűbb 
mint a miénk de tegyük hozzá, hogy ezeknek az 
országoknak a gépipara, műszeripara általában 
a feldolgozó ipara is fejlettebb a miénknél. Nyilván 
az igények is magasabbak. Meglepő talán, hogy 
az USA kohászati berendezkedése színvonalában 
nem tér el lényegesen a miénktől, fajlagos energia
felhasználása majdnem azonos szinten van, a ki
hozatali számok megközelítően azonosak, alig 
jobbak. A kohászati készletek itt is átlagban 116 
napnak felelnek meg.

Ha egy ilyen hatalmas, gazdag országnak gondot 
okoz a kohászati termelés átállítása, a berendezé
sek korszerűsítése, akkor hogyne okozna nekünk. 
Nem véletlen tehát az, hogy az amerikai acélfel
használásban olyan jelentős és fontos szerepet tölt 
be a nyugat-európai és a japán import, és hogy 
a felhasználók nem akarnak lemondani ezeknek a 
korszerű termékeknek az alkalmazásáról. Az USA- 
ban az 50—60 % körüli kapacitáskihasználáson 
úgy segítenek, hogy sorban állítják le a régi üze
meket és utcára tettek mintegy 300 000 dolgozót. 
Egy amerikai szakember az acélipar fellendülési 
lehetőségeiről úgy vélekedett, hogy az acélipar

válságos helyzetét elsősorban a költségek jelentős 
emelkedése idézte elő. Az energiahordozó árak 
5—10-szeres növekedése mellett a munkabérek 
20 év alatt 505 %-ra (évi átlagban 25 %-kal) 
emelkedtek, a környezetvédelmi kiadások az utób
bi 10 évben megduplázódtak, a bank-kamatterhek 
megháromszorozódtak. Ugyanakkor a gépjármű- 
ipar, hajóépítő-ipar, építőipar igényei 35—40 %- 
kai visszaestek. Nincs költségviselő termelési 
mennyiség. De hol a kiút? A kormányzat kezdje 
meg a szállítási hálózat felújítását (út, vasút, híd
építések), lendítse fel a beruházási kedvet, az 
építőipar működését, a szállítóeszközök gyártását. 
Szükség van az ágazat korszerűsítésére, hogy 
szembe tudjon nézni a fejlett országok konkuren 
ciájával. A kormány segítse elő a fejlesztéseket, a 
teljesítő képesség növelését. A régi elavult beren
dezéseket ki kell vonni a termelésből, helyükbe kor
szerűeket kell beállítani. Az üzemeknek növelni kell 
a hatékonyságát. Rá kell hangolódni a piaci igé
nyekre és azokból a nyereséget növelő termékszer
kezetet kell kialakítani. A fejlesztések irányuljanak 
a magasabb minőségre, a magasabb készültségi 
fokú termékekre. A kohászat bérhelyzetét össz
hangba kell hozni a kedvezőbb helyzetben levő 
más ágazatokkal. A gyártók testületi összefogására 
is szükség van.

Milyen ismerősek ezek a szavak. Hasonlókat 
lehetne lényegében nálunk is megfogalmazni.

Mindezek után nézzük meg, hol is tartunk mi a 
nemzetközi összehasonlítás terén:

A nyersvas-termelés színvonala gyenge—köze
pes. Ez adódik a kis térfogatú kohókból (átlag 
650 m3); az alacsony vastartalmú, dúsítás nélkül 
felhasznált ércekből. Az elegykihozatal 15—18 %- 
kai kisebb, a fajlagos kokszfelhasználás viszont 
25—30 %-kal magasabb a fejlptt országoknál.

Mindenek előtt javítani kell a gyártás alapfel
tételein. Nagyobb ferrumtartalmú ércek, dúsítmá- 
nyok feldolgozásáal és a technikai körülmények 
javításával csökkenteni kell a kokszfelhasználást.

Acéltermelésünk színvonala lényegében eléri 
a jó-közepes szintet. A termelés 34 %-át LD kon
verterek, 8 %-át elektrokemencék, 58 %-át SM 
kemencék szolgáltatják.

Ez tulajdonképpen megfelel az európai átlagnak. 
Az öntés 36 %-a folyamatos öntőművekben törté
nik. Tulajdonképpen több konverter-kapacitással 
(45 %) és több elektrokapacitással (10 %) rendelke
zünk, de nyersvashiány és adagolható hulladék
előkészítés hiánya miatt, nem tudjuk azokat kihasz
nálni. Bevezettük az üstmetallurgiai eljárásokat, 
melyeknek minőségjavító hatása kedvezően érző
dik. Ezen a területen lehetőségeink jobb kihaszná
lására kell még törekednünk.

Hengerlési körülményeinkre az elaprózottság a 
jellemző. Tíz profilsoron, öt lemezsoron termelünk 
2800—2900 tonnát. 4—5 hengersorunk mondható 
elfogadhatónak, s többi elavult, kis teljesítményű. 
35—40 t/h az átlagteljesítmény, ami csak ötödé 
a korszerűnek. A minőségjavítás nagyobb arányú 
felületelőkészítést igényelne. Teljes kohászati ver
tikumnak legérzékenyebb pontja a hengerműi ki
készítés igen alacsony színvonala. Ezeii a terüle-
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ten kell mielőbb segíteni, mert ez javíthatja 
leginkább a versenyképességet. Hengerelt áru 
termelésünk összetételében csak 42 %-ot képvisel 
a laposáruk aránya, ami egyre több feszültség 
forrása a feldolgozóiparban.

Másodtermékeink színvonala megüti a közepes 
nemzetközi mércét. Alapvetően itt is érződik a 
melegsorok kikészítői és felületelőkészítési hiá
nyossága. Az össztermelés eléri a melegen hen
gerelt kapacitás 25—28 %-át, de az igények szerint 
még magasabb is lehetne. További fejlesztésekre 
van szükség, hiszen a hidegen alakított termékekek 
nagyobb méretpontossága, jobb mechanikai tulaj
donságai anyagmegtakarításhoz vezetnek. A vá
lasztékben leggyengébb pont a húzott-rúd ellátás.

Kovácsüzemeink az országos igények 40 %-át 
elégítik ki. Szabadalakító technológiáink elavul
tak, nagy ráhagyásokkal, gyenge minőségű szín
vonalon dolgozunk. A süllyesztékes üzemek fele 
korszerű technológiával, elfogadható színvonalon 
dolgozik. Kedvező irányba hatnak a legújabb fej
lesztések is. Itt gondot inkább az alacsony szer
számtartósság és az alapanyagok felületi tisztításá
nak elmaradása okoz.

Ontészetünk legnagyobb gondja a vasalapú 
termelői kapacitások elégtelensége. Országosan 
az öntvényigények felét elégítjük ki, a többit 
gépipari acélöntödék adják. Az üzemek fele kie
légítő technikai színvonalon dolgozik, másik fele 
elavult. A homokelőkészítés, a formázás és a 
kikészítés területein kell elsősorban korszerűsí
téseket végezni. Hőkezelési kapacitásaink elég
telenek.

Kohászatunk termékszerkezete globálisan meg
felelő. A felhasználók számára nagyobb gondot 
inkább a szállítások ütemtelensége, esetenként 
a minőségi színvonal alacsonyabb volta jelent. 
Ezek a tényezők azonan fordítottan is előfordul
nak, a kohászat maga kínál jobb minőségű árut, 
pl. a jól forgácsolható acélfajtákat, a növelt folyás- 
határú acél minőségeket és a korróziónak ellenálló 
acélféléket. A konstruktőrök is kevésbé ismerik 
ezek jó tulajdonságait, gyakran félnek alkalmazá
suktól. Sokszor az új típusra, más minőségre való 
áttérés a felhasználóktól is más technika alkalma
zását igényelné amire nem szívesen akarnak á t 
térni. Az előrelépés tehát kétoldalú tevékenységet 
kíván, a gyártó és felhasználó rendszeres együtt
működésére van szükség. Kohászatunknak k iter
jedtebb acél-tanácsadó szolgálatot is kellene mű
ködtetni.

Összehangoltabb munkára van szükség egyrészt 
a kutatók és gyártók között, másrészt a kohászati 
és a felhasználó üzemek között. Találkozunk olyan 
jelenségekkel is, amikor kutatók által kínált jó 
lehetőségeket a gyártók akarják nehezen átvenni. 
Alapvető érdekünk:
— növelni a mikroötvözött acélok mennyiségét, 

főleg a másod- és harmadtermékek vonalán 
továbbfeldolgozásra kerülő acélok, a szerkezeti 
anyagbok, sínek gyártása során,

— továbbfejleszteni a szabályozott hűtéssel gyár
to tt termékek arányát, mert ezzel lényegesen 
lehet javítani a szilárdsági tulajdonságokat, 
pótolni lehet a hőkezelési műveleteket,
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— jobban kihasználni az üst metallurgiai eljárások 
előnyét, szélesíteni kell alkalmazásukat,

—r erősíteni a kohászat által kifejlesztett új minő
ségek alkalmazására irányuló propagandát, 
többek között a légköri korróziónak ellenálló 
acélfélék, a jól forgácsolható acélfajták terüle
tén,

— üzemi mértékben is alkalmazni az elektrosala- 
kos átolvasztás műveleteit, főleg a szerszám- 
acélfajták minőségjavítása érdekében, hogy nö
velni lehessen a szerszámtartósságot,

— a termelőkapacitásoknak megfelelően kihasz
nálni acélműveinkben a konverter egységeket 
és elektrokemencéket,

— törekedni a hulladékanyagok hasznosítására, 
mint a salakok, páclevek, vasoxidok, horgany
salakok stb.

Az egyes kohászati termékfajták gyártásával és 
felhasználásának megítélésével kapcsolatban el
mondhatjuk :

A lemezáruk területén mind a mennyiségi kie
légítés, mind a minőségjavítás érdekében lényeges 
fejlődés történt. A növelt folyáshatárú, jól he
geszthető szerkezeti anyagok gyártása mintegy 
200 %-kal emelkedett. Ennek alapját a szabályo
zott hengerlési technológia és a mikroötvözés be
vezetése szolgáltatta. Ha befejeződnek a most 
folyó hengersori korszerűsítések is,akkor eléggé 
kedvező körülményeket biztosíthatunk a finom- 
és középlemez, illetve tekercs kategóriában. Most 
is és a közeljövőben is csak megalkuvásokkal tud 
juk kielégíteni a durvalemez igényeket; fejlesz
tésükre számottevő lehetőtégünk nincs. Egyre 
inkább gondokat okoz azonban a hazai ellátásban 
a jó minőségű horganyzott lemez, illetve tekercs 
hiánya. A borsodnádasdi termelés még megfelel 
a vödör, és esőcsatornagyártáshoz, de szerkezeti 
elemekhez, élelmiszeripari felhasználáshoz már 
alig használható. Az ónozott lemezek importellá
tását továbbra is célszerű fenntartani. Lemezgyár
tásunkban az ötvözött részarány kevés, fejlesz
tésével célszerű foglalkozni.

A rúd és hengerhuzal jórészét korszerű henger
sorokon gyártjuk Diósgyőrben és Ózdon egyaránt. 
Méretpontosság, alakhűség, minőségválaszték 
szempontjából ezek színvonala kielégítő. A további 
feldolgozás terén inkább a felületi hiányosságok 
okoznak gondokat és főleg a repedések mértéké
nek csökkentése érdekében kellene a felületi elő
készítésre nagyobb súlyt Helyezni. A korszerű 
sorokon alkalmazott szabályozott hűtés jelentő
sen javította a termékek mechanikai tulajdonságait

Jelentős fejlődés történt a betonacélok minő
ségében is. Megjelentek a nagy folyáshatárú, nagy 
szilárdságú termékek, amelyek az építőipar szá
mára jelentős anyagmegtakarítást eredményeznek. 
Hiányzik viszont még ebben a kategóriában is a 
jól hegeszthető típus és további erőfeszítéseket 
kell tenni a qsavaranyagok minőségi fejlesztésére. 
Elsősorban a zömíthetőség javítása, ezen túlme
nően a magasabb szilárdságú acélfajták bevezetése 
kívánatos.

A hengerelt idomáruk területén meglehetősen 
vegyes a kép. Finomabb szelvényeink még általá
ban kielégítőek, de a durva- és középméretek gyár
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tása korszerűtlen, elavult berendezéseken törté 
nik. Általánosságban a termékek minőségi szín
vonala kielégítő.

Csöveink választéka a kereskedelmi kategóriá
nak megfelel, de hiányoznak a nagynyomású, 
főleg olajbányászati célra használható termékek. 
At össztermelésen belül kevés a hegesztett csövek 
aránya. Hegesztett csöveink jó részét is inkább 
szerkezeti anyagként és nem vezetékcsőként ér
tékesítjük.

Húzott termékeink közül legjobb színvonalon 
a nagy szilárdságú huzalféléket gyártjuk. Az ala
csony szilárdságú huzalok a közepes színvonalat 
képviselik. I tt hiányzik a fényesre lágyított kivi
tel. Gyenge színvonalú és mielőbbi korszerűsítésre 
szorul húzott rúdáru termelésünk. Hegesztőhuzal
jaink és elektródáink mennyisége és minősége 
kielégítő.

A keskenyszalag hengerművek közepes színvo
nalat képviselnek; mintegy 3000 tonna technikai 
import kivételével kielégítik az igényeket. Hiány
zik azonban a finomtűrésű karcmentes anyagok 
gyártása. Főleg anyagellátási nehézségek miatt 
kevés a nagy szilárdságú, ötvözött részarány.

Termékeink exportpiaci versenyképességét is 
megszabják az ismertetett jellemzők. A viszonylag 
széles termék és minőségi skála mellett is export- 
értékesítésünk meglehetősen kevés áruféleségre 
korlátozódik. Tulajdonképpen csak a kereskedel
mi acélfajták és a tömegesen használt profilok 
vagy lemezfélék exportjával számolhatunk. A ne
mesített, ötvözött vagy speciálisabb termékekben 
a fejlett országok szállítóival nehezen álljuk a ver
senyt. Az ilyen termékek értékesítése is inkább 
a fejlett ipari országok piacain lehetséges, de ott 
a nagyon alacsony kapacitáskihasznál ás miatt 
eleve importkorlátozásokkal találkozunk. Hogy a 
magyar kohászat mégis jelentős mennyiséget tud 
exportra szállítani, az elsősorban széles választé
kunkból származik, hiszen mindenkor ki lehet 
ebből választani az éppen keresett terméket. Ezzel 
a struktúrával azonban hosszabb távon mégsem 
lehetünk versenyképesek. A fejlődő országok 
egyre jobban látják el önmagukat acéltermékekkel 
és egyre inkább jelentkeznek versenytársként is 
a piacokon. Számunkra a lehetséges út csakis a 
minőségi fejlődésben kereshető.

Az elmondottakban tulajdonképpen már megfo
galmazódtak tennivalóink is, melyeket kétfelé vág
hatunk. Van egy gyorsabban megoldandó, rövid
távú feladatunk, de célszerű már most rögzíteni 
a hosszabb távon rendezhető programunkat.

Teendők — rövid távra

Rövid távon (lényegében 1985-ig) azokkal a té 
mákkal célszerű foglalkozni, amelyeket már,meg
indítottunk, vagy amelyekhez nem szükséges na
gyobb beruházás, amelyek kapcsolhatók meglevő 
berendezéseinkhez vagy adottságainkhoz. Szük
ségszerű azonban ezeknek a megindított folya
matoknak intenzívebbé tétele.

Nyers vastermelésben legfontosabb az elegy- 
kihozatal javítása és a kokszfelhasználás további 
csökkentése.

Az ércelőkészítésben rövid idő alatt lényeges 
változást nem tudunk elérni, de a darabos ércek 
kiválogatásával és feldúsításával, a salakhányókon 
visszanyerhető vas felhasználásával, a toroknyo
más növelésével javulás érhető el. A földgáz és 
oxigén együttes adagolásával, illetve ezek fokozott 
mértékű alkalmazásával, a forrószél-hőmérséklet 
további emelésével, a nyersvas kéntelenítésének 
üzemszerű bevezetésével csökkenthető a koksz - 
felhasználás.

Az acélgyártás alapberendezései jó színvona
lúak, a hazai igény kielégítésére alkalmasak. Kon
vertereink és elektrokemencéink kapacitása csak 
65—70 %-ban van kihasználva, így törekedni kell a 
rendelkezésre álló korszerű kapacitások nagyobb 
mértékű igénybevételére. Ezt részben a nyersvas- 
termelés növelésével, illetve a hulladékelőkészítés 
javításával elérhetjük. A hulladék arányát az 
adagon belül a konverterekben is növelni szüksé
ges. Fokozottabb mértékben kell alkalmazni a 
mikroötvözést, az üstmetallurgiai eljárásokat.

Hengereltáru-gyártás terén mielőbb be kell fe
jezni a Dunai vasmű hengersorainak korszerűsí
tését, hogy ezáltal az össztermelésen belül növel
hető legyen a lemezáruk aránya. Jobban kell ki
használni a szabályozott hűtésű hengerlési eljárá
sokat. Fokozni kell a bugaelőkészítést, felületja
vítás területeit és a lehetséges mértékben javítani 
a kikészítés körülményeit.

A másodtermékek arányát tovább kell emelni. 
Főleg a húzott rúdáruk jobb kielégítésére kell tö 
rekedni. Célszerű lenne kihasználni ezen a téren 
a gépek korszerű felújításában rejlő lehetőségeket. 
Főleg a húzott laposárukban van jelentős hiány. 
Erősíteni kell az acéltanácsadási szolgálatot és a 
szabványosítási tevékenységet, hogy ezzel is vá 
lasztékszűkítést, illetve ezen keresztül teljesít
ménynövekedést érhessünk el. Javítani kell ke
reskedelmi munkánkat is, és növelni kell az érté
kesítésben a nagykereskedelem szerepét. Bár a ko
hászat alapvető feladata a belső ellátás jó színvo
nalú megteremtése, egyelőre mégis fontos érdekek 
fűződnek exportképességünk javításához. E téren 
célszerű megvizsgálni a több vállalat összefogásá
ból származó vállalkozási lehetőségeket is.

Teendők — hosszú távra

A távolabbi fejlesztési programokban minde
nekelőtt a kohászati vertikum két szélső fázisára 
kell nagy figyelmet fordítani.

Nyersvasgyártás gazdaságosságának javítása, 
energiafelhasználásának csökkentése érdekében el
sődleges feladatunk az ércdúsítás megvalósítása. 
A kokszellátás biztonsága megköveteli a hazai 
kokszgyártás fejlesztését. Az energiahordozók pia
cán várható árnövekedés miatt megfontolandó 
lenne a direkt-redukciós eljárás hazai bevezetése. 
Ezt esetleg össze lehet kötni az ércdúsítás prog
ramjával. A kohók nagyjavításait célszerű össze
kötni a lehetséges mértékű további térfogat- 
bővítéssel, hiszen az 1000 m3 alatti berendezések 
működtetése kevésbé gazdaságos. Foglalkozni kell 
az automatizálás növelésével. A hőgazdálkodás

b á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  L a p o k  —  KOHÁSZÁT 116. é v fo ly a m , 9. s z á m 409



javítása megköveteli a műszerezettség növelését és 
a számítógépes irányítást, ellenőrzést.

Szükséges a zsugorítmány portartalmának csök
kentése, a savas salakkal való kohósítás beveze
tése, a kéntelenítés rendszeres alkalmazása, a to 
roknyomás és a szélhőmérséklet további növelése.

Az acélgyártási folyamatok további korszerű
sítését főleg a műszerezettség növelése és a szá
mítógépes vezérlés biztosíthatja. Fel kell készülni 
az ötvözött acélfajták egy részének konverterek
ben való gyártására. Az üstmetallurgia minőség- 
javító szerepét gáz állapotú és porszerű anyagok 
befúvatásával érhetjük el. Elektrokemencéink tel
jesítményét a folyamatos adagolás és a fenékré
szen keresztül történő csapolás emelheti. I tt is 
célszerű a fémporok befúvatását alkalmazni. Cél
szerűen Diósgyőrben meg kellene kezdeni az elekt- 
rosalakos átólvasztás alkalmazását, főleg a szer
számacélok minőségjavítása céljából. A kihoza- 
taljavítás és költségcsökkkentés érdekében folya
matos öntőkapacitásunkat növelni kell.

A hengerlési technológiák terén további kor
szerűsítések szükségesek a lemezgyártás és a fi
nom rúd-idom gyártásnál. Durva profil igényein
ket célszerű a KGST országokból cserealapon be
szerezni. A működő hengersorok számát csök
kenteni kell, a fajlagos teljesítményeket emelni 
szükséges. A hengerművekben is fokozni kell a 
műszerezettséget, a számítógépes vezérlést. A hő
kezelési lehetőségeket hozzá kell kapcsolni a hen
gersorokhoz. Részben a szabályozott hűtési el
járások alkalmazására, részben a termomechanikai 
kezelésre szükséges felkészülni. Erőteljesen fej
lesztendő minden hengerműben a kikészítés, kö
tegelés, csomagolás területe. A kohászat nagy 
létszámcsökkenése elsősorban ezeken a területeken 
ellensúlyozható.

A hideghengerlés terén a folyamatos gyártóvo
nalaké a jövő, — ahol egy sorba összevonva ta 
láljuk a pácolás, a hengerlés, hőkezelés folyamatait. 
A méretpontosság fokozása végzett hathengeres 
állványokat alkalmaznak tengelyirányban elmoz
dítható középső hengerekkel. Széles tekercssorain
kon erre kell felkészülnünk. Korszerűsítésre szo
rulnak keskenyszalag hengerműink is, ahol foko
zott mértékben kell biztosítani a nagy szilárdságú 
nemesített, ötvözött termékek gyártási lehetőségeit

A húzott-áru gyártás során növelni kell a méret- 
pontosságot, a hőkezelési lehetőséeket. Célszerű 
megindítani a sajtolt profilok gyártását.

Kovácsolási területen fokozott figyelmet kell 
fordítani a méretpontos félmeleg alakításra és a 
hidegfolyatási eljárásokra. Térfogatdaraboló tech
nológia bevezetése szükséges az anyagfelhaszná
lás csökkentésére. Célszerű a porkohászati feldol
gozást kibővíteni nagyobb mennyiségekig. Sza
badalakító technológiánk teljes korszerűsítésre
szorul.

Öntödéinkben a vékonyfalú acélöntésre és a 
gömbgrafitos szürke öntés fokozására kell a fi
gyelmet fordítani.

Többet kell törődni kohászati üzemeinkben a 
környezetvédelemmel és a 'munkakörülmények ja 
vításával. A kohászat területét akkor tehetjük 
vonzóbbá a pályakezdő fiatalok előtt, ha a nehéz 
fizikai munkát kiküszöbölve korszerű berendezé
seken, fejlett technikával, jó kivitelű, jó minőségű 
termékeket tudunk előállítani. Az eredményesebb 
gazdálkodáshoz a fajlagos mutatók javításához, 
a termékek minőségi fejlesztéséhez vannak válla
laton belüli teendőink is. A technológiai fe
gyelem általában nem erős oldalunk, az igényes 
munkavégzés kevés helyen található meg. Sokszor 
önkényesen bíráljuk felül a rendelések előírásait. 
Leegyszerűsítjük a folyamatokat. A karbantartási 
munka terén a felkészülés elmaradt a korszerű 
berendezések által megkövetelt színvonaltól. Sem 
eszközökkel, sem szakértelemmel nem tartunk 
lépést. Gyakran hiányosak a biztonsági feltételek, 
sok a provizórikus megoldás. A javítások során 
elmarad egy-egy műszer, ellenőrző berendezés 
visszaszerelése. Az alkatrészek cseréje nem mindig 
megfelelő anyagból történik. Vezetékrendszereink 
karbantartása különösen sok kívánnivalót hagy 
maga után. Sokszor a gépek kezelői sem elég lel
kiismeretesek, tisztántartásuk kritikus pontunk.

Az anyagmozgatás-tárolás terén általában ke
veset fejlődtünk. Nem elég a kézzel végzett mun
kák gépesítése, a minőségjavítás; a termelés üte
messége is korszerűsítéséket kíván.

A szerszámgyártás színvonalát a szerszámtar
tósság mértéke jól jellemzi. Csupán 40—50 % -át 
érjük el a fejlett országok tartóssági mutatóinak. 
Nemcsak azért, mert gyengébb alapanyagot hasz
nálnak, hanem azért is, mert nem kezeljük azokat 
hozzáértő módon, alig használunk korszerű fel
újítási eljárásokat.

Az ilyen tényezők rendezésével is számolni kell, 
amikor a jövő lehetőségeit, feladatait taglaljuk.

Összefoglalás

Befejezésül szeretném a figyelmet fokozottan 
arra a körülményre irányítani, hogy a világon 
mindenütt jelentős korszerűsítéseket hajtanak vég
re és gyors tempóban készülnek a gazdasági fel
lendülés időszakára. Ha azt akarjuk, hogy vas
kohászatunk, de maga a magyar ipar (ezen belül 
elsősorban a gépipari ágazatok) versenyképesek 
maradjanak, ahhoz jó minőségű, a szükséglethez 
igazodó kohászati termékeket kell a piacra ju t 
tatni. Az iparirányító szervek és a vállalatok szo
ros összefogására, kedvező és gyors döntésére van 
szükség, hogy hazai vaskohászatunk hosszú távon 
is teljesíteni tudja feladatait.

1983. évi nagyrendezvényeink
V II. O rszágos H id eg a lak ító  K o n fe ren c ia  S a lg ó ta r já n b a n  ok t. I I — 13. 
N em zetköz i K o h ásza ti és Ö n tésze ti K iá llítá s  M iskolcon, nov. 15— 18.
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Egyesületi hírek

S z a k o s z t á ly v e z e t ő s é g i  ü lé s  m á ju s b a n

A V askohászati Szakosztály m áj. 4.-én az LKM -ben 
ta r to tta  k ihelyezett vezetőségi ülését. Az ülés m egny itá 
sa u tá n  Drótos László  vezérigazgató üdvözölte a meg
je len teket, m ajd  első nap irendi po n tk én t részletesen 
ism erte tte  az LK M  stratég ia i célkitűzéseit a jelen gaz 
dasági helyzetben.

M ásodik nap irendi p o n tk én t Sipos István  szám olt be 
a d iósgyűri H ely i C soport m unkájáról.

Az előadásokhoz Varró K á lm á n , Horváth Gyula, 
P álvölgyi H enrik, dr. Tóth János, dr. Tem esi Sándor, 
P ákh  László  szóltak hozzá, a fe lte tt kérdésekre Drótos 
László  vezérigazgató a d o tt választ.

E z t követően k erü lt sor a n ívódíjak átad ására , m elyet 
a  következők kap ták ; Lócsyné Bodnár K atalin , Fülöp  
József, Lócsy Lóránt, M arosváry László, Técsey Ferenc, 
J ú n g  János, K iss  Íjászló, Hodvogner K atalin , Dr. 
Gácsi Zoltán, Szemmelveisz Tam ás, K uslits T ibof, dr. 
Takács Jó zse f és Uray M ártonná.

Végül a t itk á r  tá jék o z ta tta  a szakosztály vezetőséget 
hogy a szűkebb vezetőség dr. Grega Oszkéirt sa já t kérésé 
re egyetem i összekötői tisztségéből felm ente tte ., h e 
lye tte  az egyetem i csoport ja v as la tá ra  dr. Beisz Gyulát 
a  szakosztályvezetőségebe kooptá lta . D r. G rega Oszkár 
m int vá lasz to tt tag, to v áb b ra  is a szakosztályvzetőség 
tag ja .

A vezetőségi ülés u tá n  a kom binált acélm ű m eg 
tek in tése következett, m ajd  kö te tlen  form ájú  szakm a i 
egyesületi konzultációra kerü lt sor. (PL)

Grúz kohászati delegáció látogatása Egyesületünkben

A grúz T udom ányos A kadém ia K ohászati In téz e té 
nek delegációja a K ohászati G yárépítő  V állalat m eg 
hívása alap ján  m ájus 18— 23-a közö tt M agyarországon 
ta rtó zk o d o tt. E z t az a lkalm at felhasználva a delegáció 
tagja i h ivatalos lá to g a tást te tte k  az OM BK E-ben, 
m ájus 18-án. A grúz delegáció tag ja i: F. N . Tavadze, 
akadém ikus, a grúz M űszak i-Tudom ányos Egyesület 
elnöke, a K ohászati In tézet igazgatója, G. G. Gvele- 
szián i, akadém ia i levelező tag, a  K ohászati In téze t 
tud . igazgatóhelyettese, G. A . Dgebuadze, kand idátus, 
a K ohászati In téze t tudom ányos osztályvezetője.

A delegációt az OM BKE részéről fo g ad ta : Csicsay 
A lbin, az OM BKE fő titkára , Dr. Bakó Károly, az OM
B K E titk árság án ak  vezetője, Dr. Tem esi Sándor, az 
OM BKE T ájékoztatási B izo ttságának  vezetője.

A b a rá ti légkörben lefolyt megbeszélésen m indkét 
egyesület vezetője röviden tá jé k o z ta tta  a m ásik egye 
sü let képviselőit egyesületeik szervezetéről és fel
adata iró l. M egállapítást nyert, hogy a k é t egyesület 
kohászati tém ái közö tt sok közös érdeklődésre szám ot 
ta rtó  van, am elyek lehetőséget te rem tenek eg y ü ttm ű 
ködésre. A jelenlevők ugyaiicsak nagy jelentőséget 
tu la jd o n ítan ak  a m ásik fél szakm a i rendezvényein 
részvételnek, a szak irodalom  cseréjének, valam in t a 
m ásik fél szakm a i fo lyó irata iban  cikkek, tanu lm ányok  
p ub liká lásának .

F en tiek  a lap ján  a k é t fél m egállapodott abban , hog 
ennek az első h ivatalos találkozásnak  fo ly ta tásak én t 
az egyesületek m egteszik a szükséges lépéseket a dev i 
zam entes, kölcsönös együ ttm űködés m egterem tésére. 
A felek elkészítik és kölcsönösen m egküldik egym ásnak 
az együttm űködésre vonatkozó szabályzat és a m unka 
p rogram  tervezetét, am elyek a láírására a sa já t felügye 
leti hatóság  elfogadó dön tését követően a következő 
h ivatalos találkozón kerül sor. (TS)

Szovjet kiállítás és előatlássorozal Dunaújvárosban

A m agyar-szovjet b ará ti, együ ttm űködés i és kölcsönös 
segítségnyújtási szerződés m egkötése 35. évfordu ló já 
nak  ünnepségsorozata keretében D unaú jvárosban  
nagyszabású  m agyar-szovjet K ohász találkozóra kerü lt 
sor 1983. m árcius 23-án és 24-én.

A Szovjetunió V askohászati M inisztérium a, a  M a
gyar-Szovjet B a rá ti Társaság, a M ETESZ, az OM BKE, 
a  Szovjet K u ltú ra  és T udom ány H áza,, valam in t a 
D una i V asm ű vendégül lá tta  a M agny itogorszki K ohá 
szati K om binát kü ldö ttségét, ak ik  az ,,50 éves a Mug- 
ny itogorszöki K ohászati K o m b in á t” cím ű k iállításon 
és az O M BKE dunaú jvárosi helyi csoportjának  szakm ai 
n ap ján  ta r to tt  előadásokban m u ta ttá k  be gy áru k a t.

A k iá llítás nagy érdeklődéssel k ísért m egny itó ján  
Vehéri Béla, az MSZMP dunaú jvárosi b izottságának  
titk á ra  m ondott üdvözleté t vendégeinknek, m ajd a 
M agny itogorszki K om biná t vezérigazgatója liagyu- 
kevics e lv társ m u ta tta  be válla la tá t és n y ito t ta  meg a 
k iá llítást. A m egny itón egyesületünk elnöke Soltész 
István  is rész t v e tt, de jelen vo ltak  a rendező szerveze 
tek vezető képv iselői is. Az ünnep i esem ények sorában 
k iem elkedett a D una i V asm ű konverter acélm űvében 
az egym illiom odik to n n a  acél lecsapolása. E s ti prog 
ram u n k b an  a M agny itogorszki K ohászati K om binát 
és a D una i Vasm ű nép tánc együttesei ad tak  színvona 
las m űsort a városi tanács színültig  m egtelt d íszterm é 
ben.

M ásnap szakm a i napunkon  a két vállalat szak 
em bere it kölcsönösen érdeklő tém ák a t feldolgozó elő 
adásoka t h a llg a ttu n k  meg. Tronyilov  , L arin , Dob- 
ronrarov és Kocsnyev szovjet szakem berek, to vábbá 
Gönczi Páll és dr. Ha.uszn.er Ernő  előadásában. A rendez 
vényen tagságunk  nagy szám ban v e tt részt és igen 
élénk volt az érdeklődés. V endégeinktől egy g y árlá to 
gatás u tán i b ará ti beszélgetésen búcsúztunk. K iállí 
tá su k  április 6-ig volt n y itv a . (KK)

Hírek, események az OMBKE Diósgyőri Helyi ( söpöri 
életéből

A MTESZ Borsod m egyei Szervezetének felkérése 
alap ján  a H ely i C soport vo lt a házigazdája a Bolgár 
T udom ányos és M űszaki F ilm napok borsodi rendez 
vényének. Az 1982. nlovem ber 23-án, a D iósgyűőri 
Vasas M űvelődési K özpontban  m e g ta r to tt vetítésen 
a Len in  K ohászati M űvekből 180 érdeklődő szakem ber 
v e tt részt. Szakem bere ink nagy figyelem m el kísérték 
B ulgária m űszak i-tudom ányos eredm ényeit, az anyag 
és energ iatakarékosság és az au tom atizá lás te rü letén  
végzett k u ta tó m u n k a  sikereit.

1982. decem ber 13-án Hengerész szakm a i délután 
kere tében  em lékezett meg a H ely i C soport a G erenda 
sor fennállásának  90 éves évfordulójárrl. A rendez 
vényre m eghívót k ap tak  azok a nyugdíjas szakem be 
rek  is, ak ik  e sor sikeres üzem eltetésében kiem elkedő 
m u n k á t végeztek. Az LK M  V endégházában ta r to tt  
rendezvényen résztvevő 88 fő részére M arosváry íjászló  
ny. gyáregységvezető : „Szem elvények a D iósgyőri 
90 éves G erendasor tö rténetéből. Az 1892. és 1945. 
közö tti évek esem ényei” cím m el M ontovay László  
H engerm ű gye. főm érnök: ,,A 90 éves G erendasor tö r 
ténetének á ttek in tése  1945— 1982 között. A jelen gaz 
dasági, fejlesztés irán y a i” cím m el ta r to tt  v ita ind ító  
előadást. Az előadások az az t követő v ita  és baráti 
beszélgetés kiváló a lkalm at b iz to síto tt az em lékek fel 
idézésére, az eredm ények értékelésére és a jövő fel 
ad a ta in ak  m eghatározására.

1982. decem ber 22-én ugyancsak az LK M  Vendég 
h ázáb an  ta r to tta  m eg a H ely i Csoport 184 fő részvé 
telével évzáró gyűlését. E  rendezvénynek az ad o tt 
különleges jelentőséget, hogy sor kerü lt a korábban 
m egüresedett H ely i C soport elnöki funkció betöltésére 
is. S ípos István  a H ely i Csoport titk á ra  beszám olójában 
értékelte  az 1982. év i m u n k á t és ism erte tte  az 1983. 
év i m u n k a te rv  fő célk itűzéseit. A beszámolóból és az 
az t követő 13 hozzászólásból is egyértelm űen k itű n t 
az, hogy a H ely i C soport 1982-ben eredm ényes m u n k át 
végzett, n ő tt a rendezvények szám a, a  rendezvényen 
résztvevő szakem berek szám a, a résztvevők ak tiv itása , 
és fe jlődö tt a  H ely i C soport szakcsoportja inak tevékeny 
sége. E z t követően a tagság egyhangúlag m egválasztotta 
Drótos László  vezérigazgatót a  H ely i C soport elnökének,
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Tóth Lajos beruházási igazgató t a  H ely i Csoport elnö 
kének, K iss László és dr. Rejtő Ferencné tag tá rsak a t 
ped ig a Vezetőség tag jának . Az évzáró rendezvény 
b a rá ti beszélgetéssel é r t véget.

A vezérigazgató felkérése alap ján  a H ely i Csoport 
vállalta  az 1983. év i vállalati terv  szakm a i vélem énye 
zését is. A szakcsoportokban jan . 5— 13-a közö tt a 
szakem berek széles körének bevonásával elvégezték 
a  te rv  hely i sz in tű vélem ényezését m ajd  jan . 13-án a 
H ely i C soport szervezetében a vállalati sz intű szakm a i 
v itá ra  kerü lt sor. A v ita  alap ján  a H ely i Csoport veze 
tősége írásban  a d ta  m eg állásfoglalását, jav as la ta it a 
té rv  teljesíthetőségére vonatkozóan. A te rv  vélem énye 
zésében részt v e ttek  a MTESZ LK M -ben m űködő tag- 
szervezetei is (SZVT, G TE, M E E 's tb .) . A te rv  vélem é
nyezésében 216 fő v e tt rész t és 75 fő fe jte tte  k i véle 
m ényét, m o n d ta  el ja v as la ta it a tervvel kapcsolatban .

Ja n . 15-én az LKM  V endégházában 43 fő részvételé 
vel „R obban tásos fém felvitel” címmel szakm a i előadás 
ra  kerü lt sor. A rendezvényen V. Kadyrov a  K ijevi 
A nyag ism ereti K u ta tó  In téze t szakem bere ta r to tt  
nagyon érdekes előadást. Az előadást követő v itában  
Vahit H a liu lin , a  L icenzintorg képviselője és dr. Ben- 
kovics Ferenc, a VASKÚT tudom ányos osztályvezetője 
ism ertette  az eljárás nem zetközi jelentőségét és a 
m agyarországi alkalm azás lehetőségeit. A rendezvényen 
és az az t követő v itában  részt ve ttek  az OKÜ, SKÜ, 
NM E, H ÍG É I’ szakem berei is.

Jó l sikerü lt szakm a i d é lu tán t rendezett a  H ely i 
Csoport öntész szakcsoportja febr. 15-én, a  D iósgyőri 
Vasas M űvelődési K özpontban , 47 fő érdeklődő szak 
em ber részvételével. A rendezvény keretében átfogó 
értékelésre kerü ltek  a nem zetközi fejlődés tendenciái 
és ahhoz kapcsolódóan a dó isgyőri öntödék fejlesztésé 
nek ak tuális feladata i.

A H ely i Csoport vezetősége és A célgyártó szakcso 
p o rtja  „Ä  folyam atos öntőm ű üzem e”  cím m el szakm a i 
d é lu tán t rendezett febr. 28-án a D iósgyőri Vasas M ű 
velődési K özpontban .

A  rendezvény előadói: dr. /Szarka Gyula ad ju n k tu s 
(NME), dr. Vitkó József oszt. .vez. (OKÜ), Tomorszki 
Ferenc főm űvezető (LKM), N agy István  m űvezető 
(LKM) Gergely A ndrás  m űvezető (LKM), B ánfa lv i 
Tibor oszt. vez. (LKM), Kertész Ede N H . techn. csv. 
(LKM) és B u d i Ferenc technológus (LKM) voltak- 
A résztvevő 82 szakem ber átfogó képet k a p o tt a folya 
m atos öntés ak tuális technológiai kérdéseiről, a hazai 
(LKM , Ü K Ü ) folyam atos öntőm űvek üzem eltetése inek 
tapasz ta la ta iró l, a g y á r to tt term ékek minőségének

alakulásáról a továbbfejlődés ak tuális kérdéseiről. Az 
elhangzott vélem ények, javasla tok  a g y akorla tban  is 
kviálóan hasznosíthatók.

E gy N D K -beli tan u lm án y ú t kapcsán  jól sikerült 
szakm ai d é lu tán t szervezett a H ely i C soport Kovács 
szakcsoportja m árc. 1-én. A 47 fő részvételével m eg 
ta r to tt  rendezvényen m egtárgyalásra kerü ltek  a ko 
vács szakem berek ak tuális m űszak i-technológiai fel 
adata i, a közelgő fejlesztésre való szakm a i felkészülés 
kérdései.

A Helyi C soport N yersvasgyártó  szakcsoportja 
márc. 27-én a D iósgyőri Vasas M űvelődési K özpontban  
„1100 °C feletti fúvószél hőm érséklet alkalm azása” 
címmel 75 fő részvételével szakm a i előadást rendezett 
a tém a irán t érdeklődő vállalati szakem berek részére. 
Az előadó dr. Réthy K ároly  N agyolvasztó gyáregység 
vezetője a nem zetközi összehasonlítás tük rében  is 
m erte tte  a m agyar nagyolvasztók m űszak i-gazdasági 
param étere it. E z t követően részletesen szólt a hazai 
nyersvasgyártás in tenzifikálásának  lehetőségeiről. R ész 
letesen ism erte tte  a fúvószél hőm érséklet növelésének 
LKM -beli ta p asz ta la ta it, azok elm életi és gyakorlati 
vonatkozása it.

A m agyar-szovjet barátsági együ ttm űködés i és köl
csönös segítségnyújtási egyezm ény aláírásának  35 év 
forduló ja alkalm ából m árc. 29-én „Szovjet m agyar 
K ohászati K onferenciá” -ra kerü lt sor az LKM vezér- 
igazgató i tanácsterem ben.

A rendezvény előadó i az 50. éves jub ileum át ünneplő 
M agny itogorszki K ohászati K om biná t szakem berei 
voltak. A 84 fő részére m eg ta rto tt 5 előadás átfogó képet 
ad o tt a szovjet vállalat k iem elkedő eredm ényeiről, 
am elyet a nyersvasgyártás intenzifikálása, a folyam atos 
öntés tökéletesítése, az idom acélok gy ártásán ak  kor 
szerűsítése, a term elési fo lyam atok gépesítése és a u to 
m atizálása te rü le tén  elértek. Az előadásokat követő 
szakm a i v itáb an  22 fő szakem ber m ondo tt vélem ényt. 
A rendezvény a K om binált Acélmű látogatásával feje 
ződött be melyről a szovjet szakem berek rendkívül 
nagy elismeréssel szóltak.

A H ely i Vezetőség volt a házigazdája az OM BKE 
M intakészítő Szakcsoportja k ib ő v íte tt vezetőségi ülé 
sének, ápr. 15-én. A rendezvény keretében értékelték  a 
X I. D iósgyőri Ö ntő és M intakészítő K onferencia a já n 
lásainak helyzetét, m eg tárgyalták  a X II . K onferencia
1984. év i m egrendezésével kapcsolatos teendőket. 
E gyez tették  a közelgő berlini és soproni m intakészítő  
konferenciák ak tuális fe lad ata it is. ‘

Sipo« István

Beszámoló külföldi konferenciáról
T a n u lm á n y ú t  S z lo v á k iá b a ,  L ő c s é r e

S algótarjáni csoportunk  m áj. 21. és 22-én tan u lm án y 
u ta t  szervezett tag ja i és néhány  nem  tag  m u n k a társ 
részére a Csehszlovák S trojsm alt v állala t lőcsei üzem é 
nek  m egtekintésére. Az ú t  szervezését az te tte  lehetővé, 
hogy ezen vállalat m edzew ifi üzem ével m ár tö b b  év 
tizedes kapcsolat van, ahol különböző kovácsolt mező- 
gazdasági szerszám ot gy ártan ak , te h á t profilja részben 
hasonlít a m i kovácsológyári term elésünkhöz. A lőcsei 
üzem ről is innen  k ap tu n k  tá jék o z ta tá ts  és an n y it 
tu d tu n k , hogy o tt  ra k tá ri berendezések készülnek..

A m etzenzéfi üzem beruházási osztályvezetője Bodnár 
Ernő  volt segítségünkre, kérésünkre m egszervezte foga 
dásu n k a t Lőcsén. N ek i köszönhető az is, hogy az üzem 
üdülőjében k ap tu n k  szálláshelyet és ellátást.

Az üzem  technológusai B odnár kolléga vezetésével 
b em u ta tták  üzem üket: kb. 1,5 millió korona értékben 
g y ártan ak  ra k tá ri á llványokat és ezekhez felrakó gépe 
ket. A ra k tá ri polcrendszer hasonló a sa lgó tarján i 
D exion-R eck term ékünkhöz, csak kapcsolási rendszere

eltérő. Teljesen ú jdonság volt az egy-pályás felrakógépek 
gyártása, am it 6— 12 m  m agassággal és 300— 1200 kg 
teherb írással készítenek. A lá to tta k  u tán  behatóbban  
érdeklődő kollégáink p rospek tust kap tak , s az üzemrész 
igazgató ja  is fogad ta  csoportunk képviselőjét.

Ü zem látogatás u tá n  Lőcse belvárosával ism erked 
tünk  meg ebédeléssel egybekötve. E béd  u tá n  M etzenzéí 
felé in du ltunk , de ú tközben  m egálltunk  Iglón, ahol 
egyik vállalati és egyesületi elődünk örök nyugvóhelye 
van; Borbély Ijajos, vállalatunk  elődjének egyik leg 
nagyobb vezetője és E gyesü letünk  a lap ításának  egyik 
szervezője és alapító  tag ja  nyugszik i t t  60 éve. Megemlé
keztünk életéről, tevékenységéről és elhelyeztük koszo 
rú n k a t „H álás megemlékezéssel a vállalati és egyesületi 
u tódok” feliratta l. (Borbély L ajos egyébként éppen 
140 éve született.)

U tu n k  m ásodik n ap ján  K assával ism erkedtünk, 
kisebb csoportokban  já rtu k  be a belváros nevezetes 
épü lete it: sajnos a M űszaki M úzeum ot nem  lá to g a t 
h a t tu k  meg, ez a nálunk  szokásos g y ak o rla tta l szem 
ben szom batonkén t zárva van. (LP)
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Beszámoló külföldi tanulmányról
Folyamatos öntés konferencia Csehszlovákiában

K ladnóban  (Csehszlovákia) apr. 19— 23-a között 
rendezték  meg a  folyam atos acélöntés tém áb an  a 
K O N TI ’83 nem zetközi kohászati konferenciát. A kon 
ferencia főrendezője a kladnoi Földi K ohászati Ü zem ek 
volt. A Poldi üzem et 1851-ben a lap íto tták . A gyár 
term ékei világhíresek, a PO LD I-aeél elism ert m árkának  
szám ít. A nem esacélt több , m in t 40 országba expor 
tá lj á k .

A konferencián a következők v ettek  rész t: B udi 
Ferenc- (LKM); H alm i Im re, Lőrinc Zoltán  (CsMV); 
Kezdi Á rpád, Lajkú A n ta l (K O G É PT E R V ). M akray  
Tibor, T ar József Gyula (DV); Polencsik József, Kirc-hk- 
nopf A ndrás  (OKÜ); dr. Szegedi József (N M E .K FFK ). 
A konferencián a hazai szakem bereken k ívül szovjet, 
N D K -beli, lengyel, m agyar és svéd kohászok vettek  
részt. A négy szekcióban 24 előadás hangzo tt el.

Az elhangzott előadások átfogó képet ad tak  a folya 
m atos acélöntés fejlődéséről, a  jelenlegi helyzetről. Az 
előadók számos részletkérdésre té rtek  ki. Ezek közül a 
következőkről h angzo tt el a legtöbb előadás:
— folyam atos acélöntőm űvek tervezése, telepítése;

— folyam atos acélöntőm fívek gépi- és segéd berendezé-
— sei;
— az öntőm űvek be indítása, üzem v itele;
— a szekvens öntés alkalm azása;
— acélm inőségek (lágyacél, kem ényacél, golyóscsapágy- 

acél, saválló acél) öntési problém ái;
•— öntőm űvek term elési eredm ényei, selejt okok elem 

zése;
—  au tom atizá lás kérdései, szám ítógépek alkalm azása;
— a folyam atos  acélöntés tűzálló anyagai.

Az előadások közül néh án y at em elnénk ki:
1 .  jR. M iroslav—J .  M olinek—P. M iroslav— J. Pavel 

(CSN K ): A folyam atosan ö n tö tt acélszálban a hő 
m érséklet eloszlásának elm életi leírását, illetve a 
gyakorlati m eghatározását ism ertették . A szerzők 
280x 320 rnm-es szelvény négy különböző helyén 
(felszín, középvonal, átló, két pon tjában ) a k r is tá 
lyosító fém szintjétől m ért távolság függvényében 
h a táro z ták  meg a hőm érséklet eloszlását.

2. Jaroslav Gagas (Vitkovice) előadásában hasznos 
inform ációk hangzottak  el a folyam atos acélm űvek 
tervezési, telepítési kérdéseiről és az egyes telepítési 
m ódok összehasonlításáról.

3 . Polencsik József— К rischknopf A ndrás  (OKÜ) elő 
adásukban  ism erte tték  az O K Ü  üzem i eredm ényeit. 
K iem elve az t, hogy a folyam atos acélöntés az acél
gyártással és a hengerléssel eg y ü tt kom plex Iproblé- 
m akört jelentenek. Lényeges az acélok ox igén tar 
ta lm án ak  és a reoxidációnak a kérdése.

4. Az ASEA-cég előadásában ism erte tte  a folyam atos 
acélöntésnél a lkalm azott indukciós keverési e ljá rá 
sokat. A japán , osztrák, franc ia üzem i tap asz ta la to k  
a lap ján  kiem elték, hogy az indukciós keverés külön 
féle vá ltoza ta i (EMS, MEMS, EM BR) lényeges

m etallurg ia i előnyöket b iz tosítanának . Ezek a kö 
vetkezők :
—  k isebb a kén-, foszfor- és karbondúsulás;
—  kedvezőbb az ö n tö tt acél s tru k tú rá ja  (csekély 

m ikroporozitás, a tű s kristá lyos zóna kisebb);
— salakzárványok  m ennyisége kisebb és eloszlásuk 

kedvezőbb.
Az előadásokat v ita  követte, m ajd zárószóként te 

m a tikus összefoglaló han g zo tt el. (8z T)

A K G ST -országok vaskohászati szak lapjai 
főszerkesztő inek  III. ü lése

A STAL . szerkesztősége, ill. a  M etallurg ia kiadó 
m eghívására, valam in t a KGST T itkárság Vaskohá 
szati Á llandó B izottságától érkezett m eghívásra ke 
rü lt m egrendezésre a K G ST-országok vaskohászati 
szaklapja i főszerkesztőinek harm ad ik  értekezlete.

A tárgyalásokra M oszkvában, a G iprom ez nagyta 
nácsterm ében ápr. 12—14-én kerü lt sor.
■uşio|,asţAaa>i opuiy втЗдппвзээд в u o s b z o ^s o b u b i у
ill. a  STAL főszerkesztőjén (Barasztova  e t.-nő) kívül 
szovjet részről je len  volt a  „Koksz és kém ia i”, az 
„Üzem i laborató rium ok”, a „Tűzállóainyaggyártás” 
főszerkesztője is. A több i szocialista ország részéről 
a bulgár, a  lengyel, a  csehszlovák és az NDK szak 
lap ja inak  szerkesztősége v étt részt 1—2 szerkesztővel. 
A KGST T itkárság  Vaskohászait! ÁB részéről M atva- 
jev  et. végig jelen volt.

Az értekezlet p lenáris ülésén T ulin  m in iszterhe 
lyettes elnökölt.

A nap irend  első p o n tjakén t a résztvevők áttek in 
te tték  az 1981—82. év i együttm űködést, az NDK-ban 
1981-ben ta rto tt II. értekezlet m unkaterve szerin,t. 
K itűnt, hölgy a  folyóiratcsere rendben bonyolódott. 
Az általu n k  igényelt cikkek túlnyom ó részét a STAL 
részünkre m egküldte. A  több i ország részéről csak 
Lengyelországból kap tu n k  2, Csehszlovákiából és az 
NDK-bóil 1—1 cikket. Ezeket részben m ár leközöltük, 
részben pedig közlés alatt, m ár nyom dában vannak.

K itűnt, hogy az együttm űködő szeerkesztőségek a 
szjakmai h íranyagok és a  szakmai nagyrendezvé 
nyekről szóló beszám olók küldését rendszeresen még 
nem  kezdték meg.

iEzt követte m ásodik nap irend i pontként a KGST 
T itkárság  részéről javaso lt ú j tém ák  m egtárgyalása, 
am elyek közül a  hazai szem pontból fontos érd ek e lt 
ségünkét je len te ttü k  be és képtük kb. 8—10 cikk, ré 
szünkre való m egküldését 1983., Ш. 1984. év folyam án.

A m agyar szerkesztőség két tém ába vonatkozó cikk 
összeállítását k ap ta  feladatul.

A  harm ad ik  nap irend i pontiként a  jelenlevő szer 
kesztőségek beszám oltak az utolsó két évben tö rtén t 
jelentősebb szerkesztőségi változásokról, eredm ények 
ről, tapasztalatokró l és a lapk iadás anyag i problé 
m áiról. M indezekről részletes konzultációra k e rü lt sor.

B efejezésül a k é t év  m úlva, te h á t 1985-ben ese 
dékes következő értekezlet helyéről tá rgyaltunk . (OA)

Beszámoló konferenciáról
K onzultáció  japán  szakem berekkel

A  M agyar K ereskedelm i K am ara Vaskohászati T a 
gozata és az Országos M űszaki Fejlesztési Bizottság 
m űszak i-technológiai konzultációt rendezett ápr. 28- 
á,n, a  NIPPON—К  OKÁN konszern szakem bereivel a 
K am ara Budapest, K ossuth L ajos-téri épületében.

A  bem utatott 3 színes film  az évenkén t 22 m illió 
t acélt gyártó N IPPON—KOKAN ta n sz e rt jelentős, 
korszerű technológiáinak berendezéseit ism ertette, ne 
vezetesen :

— Az U HP-kem encék, m elyekből edd ig  47 db-t é r 
tékesítették . Ezek közül is a legterm elékenyebb az 
500 KVA-es. T rafó juk  megbízható, a kapac itás 120%-

ádg terhelhető . UHP-kemenicéknek a kis energiafo 
gyasztás m elle tt előnyük, hogy elektródfelhasználásuk 
kicsiny. A kem ence buk ta tásá t h id rau lika  végzi, 
nagy b iztonsággal: a  csiapolóoldalon a buk ta tás m ér 
ték  42 fok, a m unkaajtó  felőli részen 15. A kem en- 
oefalaZat Is, a  boltozat is vízhűtéses. A kem ence hul- 
ladálkhőjévei az ócsikaviasat m elegítik  elő, m elyet táv - 
irányítáSsIal, csúzdán á t adagolnak. F igyelem rem éltó- 
nák  bizonyultak  a forgótácsás-kiöm lővel e llá to tt ön- 
tőüstök, am elyek alkalm azását a film eken lá th a t 
tuk.

— A szám ítógéppel vezérelt, oxigénes konverter 
üzem ét előnyösen egészíti k i a horizontális, folyam a-
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tos öntőm ű (HORICAST). Ennek próbaüzem ére — 
az angolokkal — 1978-ban kerülít sor. Leönithető az 
acél, ha O a-tartalm a nem éri el az  50 ppm -et.

— Rúdhenigei'művékben a k isebb átm érőjű rudak  
henger1 lésekor a teljesítm ény csökkent, ennek k ikü 
szöbölésére vezették be a  hasítással kétszerező ren d 
szerit, m ellyel 2 párhuzam os soron tu d n ak  egy bugá 
ból hengerelni. A módszent a kanada iakkal együ tt 
m űködve fejlesztették  ki. Lényege, hogy a bugát hen 
gerléskor hosszirányban kétfelé hasítják , ezáltal a

hengerállom ányok szám a felére csökkenthető. Ezúton 
a költségek 20% -kal m érséklődtek. — Más esetben a 
term elékenység nőtt 30%-ikal.

A NIPPON—KOK AN konszern a 2 m illió t  év te r 
melésű acélm űvek tervezését és kulcsrakész beruházá 
sá t is elvállalja.

A filmvetítésit követően kérdések felvetésére ke 
rü lt sor, m ajd  dr. S zik lavári János, az OMFB főosz
tá lyvezetője irányításával barátságos szakm ai v itára. 
(GL)

Szabványosítási hírek
l Tj K ohászati alapanyasszakványok

>TSZ 2598—83 (MSZ 2598— 68 helyett)

Ferrovanadium. M űszaki követelmények és szállítási fe l 
tételek

A szabvány az ISO 5451— 80 a lap ján  készült, de 
kiegészült még két, haza ilag g y á r to tt minőséggel. 
Az ISO szabványból a következő anyagm inőségek 
szárm aznak: FeV  40, FeVCO, FeV80, FeV80A12 és 
FeV80A14. A haza i kiegészítés: FeV50 és FeV70. 
A jelben a V u tá n  annak  átlagos, az A1 u tá n  annak 
m ax im ális m ennyisége szerepel %-ban.

A szabvány ta rta lm azza  a  rendelésben m egadandó 
ad a to k a t, a  szem nagyságot, am ely lehet darabos vagy 
osztályozott, és a v izsgálatok m ódjá t.

M S/ 2610— 83 (M S/ 2610—67 helyett)

Ferromolibdén. M űszaki követelmények és szállítási 
féltételek

A  szabvány az ISO 5452— 80 nem zetközi szabvány 
alap ján  készült és eg y ú tta l an n ak  ford ításának  is 
tek in thető . A szabványban  h a t ferrom olidbén minőség 
szerepel: FeMoßO, FeMoßOCul, FeMo60Cul,5, FeMo70, 
FeMo70Cul, FeMo70Cul,5 (az Mo u tá n i szám  átlagos, 
a Cu u tán i m ax. menny iség). A szabvány tarta lm azza  
a rendeléskor m egadandó ad a to k a t, a  szem nagyságot 
(am ely lehet darabos, vagy négyféle szem nagyság szerint 
osztályozott), és a v izsgálat m ódja it.

MSZ 7270—83 (MSZ 7270—67 helyett)

Szilikom  an gán

A  szabvány teljesen megegyezik a KGST 3474— 81 
szabvánnyal. Az új szabvány  tíz szilikom angán m inő 
séget tarta lm az. A rég i szabvány SSiMn 1, SiMn 2 és 
SiMn 3 je lű  m inőségei je len ték te len  szennyezőválto 
zásokkal m egm arad tak , az SiMn 4 je lű  m inőség m in t 
elavult, törölve le tt.
Az anyagm inőségi jelek m egváltoztak.

MSZ 8621—83 (MSZ 8621— 69 helyett)

Szilikocirkon

F ontosabb  változások a szabvány megelőző k iad ásá 
hoz k ép e s t:
—  g y ártás és im porth iány  m ia tt tö rö lték  az SiZrl jelű

m inőséget, ,
—  az anyagm inőségi je l m egváltozott, az edd igi so r 

szám  helyébe a m inim ális Z r-ta rta lom  szám értéke 
került,

—  csökkent a darabnagyság , az új m éret 5—40 .m m

MSZ 17775—83 (MSZ 17775— 77 helyett)

Acélnyersvas

A  szabvány a KGST 3288— 81 a lap ján  készült és 
an n ak  ford ításának  tek in th e tő . E lté rően  a  szabvány 
korábbi k iadásátó l e szabvány csak a töm balakban  
szállíto tt nyersvasra  érvényes. A nyersvasm inőség 
jele a korább i betű  és szám kom binációs m egoldás 
h e ly e tt egy ö tjegyű szám kódból áll.

MSZ 5999/1— 83 (MSZ 5999/1— 72 helyett)

Fémhuzalok technológiai vizsgálata. Hajtogatóvizsgálat

A  szabvány az SZT 2840— 81 K G ST-szabvány és az 
ISO /D IS 7801— 1983 nem zetköz i szabvány tervezet 
alap ján  készült. A  szabvány megelőző kiadásához 
képest bővü lt az alkalm azási kör (a szabvány 0,3 m m  
és ez fe le tti á tm érő jű  huzalokra vonatkozik felső h a tá r  
nélkül), részletesebben szabályozo tt a vizsgáló beren 
dezés és a v izsgálati eljárás. A szabvány kiegészült 
még a v izsgálati jegyzőkönyv ta rta lm á ra  vonatkozó 
előírásokkal is.

MSZ 4309/1—83 (MSZ 4309/1— 75 helyett)

Acélok hegesztett tompakötésének vizsgálata. Próhadarah 
m echanikai vizsgálatikhoz

A szabvány az SZT 3521— 82 K G ST-szabvány alap 
ján  készült, de csak annak  acélokra vonatkozó előírása it 
tartalm azza.

A szabvány tá rg y a lja  a  p róbavétel helyét, ill. külön 
hegesztett p ró b ad arab  esetében az elkészítés feltétele it, 
a m egm unkálási ráhagyások nagyságát, a p róbadarab  
m egengedett elhajlását és a p ró b ad arab  megjelölését.

MSZ 4309/2— 83 (MSZ 4309/2— 75 helyett)

Acélok hegesztett tompakötésének vizsgálata. S zak ító 
vizsgálat

A  szabvány az SZT 3622— 82 K G ST-szabvány a lap 
ján  készült, de csak an n ak  acélokra vonatkozó előírá 
sa it tartalm azza. A szabvány  a lapos- és az idom acélok 
ra  lapos, a kör, a négyzet és a sokszögszelvényű kö tések 
re körszelvényű p ró b a te s te t ír elő. Csövek esetében 20 
mm külső átm érőig  csőalakú p ró b a tes te t, 100 m m  á t 
mérő fe le tt k ivágo tt, íve lt lapos p ró b a tes te t, 20 és 
100 m m  közö tt ped ig a vizsgáló berendezés te lje s ít 
m ényétől függően vagy cső alakú  vagy ível lapos p ró b a 
te s te t kell vizsgálni.

MSZ 4309/4 (MSZ 4309/4— 75 helyett)

Acélok hegesztett tompakötésének vizsgálata. Ütővizsgálat

A  szabvány az SZT 3524— 82 K G ST-szabvány a lap 
ján  készült, de csak acélra érvényes. E zen  kívül csak a 
V-bem etszésű p ró b a tes t v izsgálatát engedélyezi, míg 
míg a K G ST-szabvánv ban  U -bem etszésű p ró b a test 
alkalm azása is engedélyezett. Az MSZ k iegészült még 
az expanzió m eghatározhatóságával is.

A szabvány az előző k iadáshoz képest részletesebben 
szabályozza a  p róbatestnek  a helyzetét. A p ró b a te s te t 
felületközelből kell venn i, az u to ljá ra  hegesztett részből. 
25 m m -nél vastagabb  varratokbó l ezen kívül még a 
gyöksort tartalm azó  övezetből is kell p ró b a tes te t v izs 
gálni. (KE)
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: GYULASI  ISTVÁN,  HA R R A C H WA L TE R

Alumíniumipari minták elemzési eredményeinek szórása 
a koncentráció és rendszám függvényében, röntgenfluoreszcens

elemzések során
I) R. V I T É Z  . I Á É O S  oki. vegyész 

Ajkai Timföldgyár és Alumínhm ikohó
D K  :C>C)9.7 10.054

A lum ín ium ipari m inták röntgenfluor esicens 
módszerrel végzett elemzési eredményeinek standard 
szórása a koncentrációtól és a rendszámtól f ügg.  
A  standard szórás koncentrációtól való függése  

egy egyenes egyenletével írható le. A rendszámtól 
való függés ailott koncentrációnál fordított és négy 
zetes.

A vegyipari, kohászati gyártási eljárásoknál 
a nyersanyagon fizikai és kémiai változások követ
keznek be, melyek ellenőrzéséhez olyan gazdaságos 
minőségellenőrzési rendszer szükséges, amely fel
öleli az analitikai laboratóriumot, a folyamat- 
ellenőrzését a termelőüzemben és a kutató-fej
lesztő laboratóriumot is. Mindhárom területen 
elsődleges követelmény a minták megbízhatóságá
nak és a mérési módszer pontosságának ismerete. 
Az alumínium előállításánál és elsődleges feldol
gozásánál a legfontosabb szilárd anyagok a bauxit, 
vörösiszap, timföld és maga az alumínium. Ezen 
anyagok kémiai összetételének és szennyezőinek 
meghatározására a klasszikus kémiai módszereken 
tiilmenően rendelkezésre áll a röntgenfluoreszcens 
színképelemzés is. Az üzemi alkalmazásnál első 
sorban az automatikus berendezésekkel, spektro
méterekkel végezhetők gazdaságosan a nagy 
sorozatú elemzések. A spektrométerek beszerzési 
költsége azonban magas, így lényeges követelmény 
a mérési módszer pontosságának ismerete annak 
eldöntéséhez, hogy a technológia követelményeit 
kielégíti-e vagy sem.

Bármely analitikai vizsgálatot azonos mintából, 
azonos körülmények között többször egymás után 
megismételve, az eredmények nem azonosak, 
többé-kevésbé eltérnek egymástól. Az egyes mérési 
eredmények megbízhatóságának, a meghatározás 
véletlen ingadozásának mértékéül — a kémiai 
elemzésekhez hasonlóan —, a röntgenfluoreszcens 
analitikában is a standard szórás (s) értékét ad 
hatjuk meg. Egy elemzési sorozat összes ered
ményéből a matematikai-statisztika segítségével 
kiszámíthatjuk a mérés (sm), a mintavétel és 
mintaelőkészítés (ss) és az egész elemzési folyamat 
jellemző standard szórását [1—7].

A standard szórás és a koncentráció között 
összefüggés van. az a koncentráció emelkedésével, 
illetve csökkenésével növekszik, illetve csökken. 
A teljes koncentráció tartomány átfogására törek
szik Beitz [8], aki az elemzés hibájának mértéke
ként az elemzőgörbék regressziós kiegyenlítésének

maradék szórását fogadja el. Plesch [9, 10] tovább
fejleszti ezt a módszert. A kémiai elemzés szórása 
azonban mindkét esetben befolyásolja az ismeret
len minta standard szórását. Jenkins [11] azt 
tapasztalta, hogy a standard szórás a koncentráció 
négyzetgyökével arányos. Módszerénél zavarólag 
hathat, hogy a nulla koncentrációnál kapott szórás 
nulla, ami ellentmond a készülékeknél tapasztalt 
al apingadozásnak.

Méréseink és számításaink szerint [7] a standard 
szórás koncentráció függése meghatározott kon
centráció tartományra, egy egyenes egyenletével 
leírható, azaz összefüggésük lineáris. Valamely 
analitikai berendezés adott beállításánál ugyanis 
a szórás értéke két részre bontható:
— abszolút szórásérték, mely a mintaeláőkészí- 

tésnél keletkező felület milyenségétől, a ké
szülék alapingadozásától függ és elvileg a 
nulla koncentrációjú mintával lenne meg
határozható,
relatív szórásérték, mely a meghatározandó 
elem koncentráció növekedésével egyenes arány
ban nő.

Aránylag nagymennyiségű minta szórásának 
meghatározásával és ábrázolásával meghatá
rozható az a fedőegyenes, amelyből az abszolút 
(a) és relatív (b) szórásérték számítható:

s = a + b-ct (1)
Kopineck [12], vas, salak és tűzálló anyagok, 
Pfundt [13] könnyűfémekés Wedepohl [14] geológiai 
anyagok vizsgálatánál összefüggést állapított meg 
a kimutatási határérték és a rendszám között. 
Megállapításaik arra engednek következtetni, 
hogy a röntgenanalitikában a mérés standard 
szórása és a rendszám között is összefüggésnek 
kell lennie.

Célul tűztük ki ezért annak vizsgálatát, hogy a 
mérési eredmények standard szórása (sm) hogyan 
függ a koncentráció mellett a rendszámtól.

Készülék, vizsgált minták

A kísérleti munkák elvégzéséhez az Ajkai Tim 
földgyár és Alumínium kohó laboratóriumában egy 
Applied Researche Laboratories gyártmányú 72 000 
típusú sok csatornás röntgenspektrométer állt 
rendelkezésre, a megfelelő mintaelőkészítő be
rendezésekkel együtt. A vizsgált minták alumí
niumipari anyagok laboratóriumi mintái voltak.
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/. táblázat
Mérési eredmények szórása alumíniumnál, a koncén!ráció függvényében

Elem
sP  a c 1 b К  one ■ni,ráció %

a b 0,01 0,1 1,0 1,0 5,0 10,0 15,0

Fe 2,2 •10~3 8,0 • J0 ~ 4 8,20 • í o - 4 1,02 ÍO“ 3 1,90 ■ IO -3 3,00 IO -3
Sí 5,6 • 10 - 3 4,0 • I 0 - 3 4,06 ■ í o - 3 4,55 - I 0 - 3 6,75 ■IO-3 9,50 IO -3 3,15 IO -3 5,90 I O '3 8,65 10
Mg 3,5 • i o - 3o,o • I 0 - 3 6,03 • i o - ;l 6,35 10 3 7,75 • IO -3 9,50 l( ) -3 2,35 IO -3
( 'u 1,7 • 10 ~ 3 4,0 ■ I 0 - 4 4,17 • 1 0 - ' 5,70 I0 “ 4 1,25 •IO -3 2,10 IO“ 3 8,90 • IO "3 —
Zn 4,3 • 1Q~4 4,0 •10-" 4,04 ■ i o - 4 4,43 1 0 -4 6,15 ■I0 -J 8,30 IO“ 4 — — —
V 3,0 • 10~3 2,0 • I 0 - 4 5,00 • ÍO“ 4 — — — — —
Ti 4,8 •1 0 -36,0 • 1 0 -4 6,48 • i o - 4 1,08 -1 0 -3 3,00 •IO“ 3 — — — —

Cr 1,3 •10~3 5,0 -10 - 4 5 ,13 • ÍO“ 4 6,30 ÍO“ 4 1,15 • IO -3 — —- — —
Mn 1,8 ■10-3 1,0 • 1 0 -3 1,02 ■10-3 1,18 -1 0 -3 1,90 • IO -3 — — — —
Ni 2,4 ■ 10-3 5,0 •lO“ 4 5,24 -10 4 7,40 - Í O '4 1,70 •IO -3 2,90 -IO“ 3 1,25 I O '3 — —
P b 2,8 •10~3 2,5 •1 0 -4 2,78 • 1 0 -4 5,30 -1 0 -4 1,65 •IO -3 — — —
Sn 3,5 • 10~3 4,5 ■10-3 4,53 • 1 0 -3 4,85 -1 0 -3 6,25 ■IO-3 — — — —
Zr 1,8 •1 0 -3 1,0 • I 0 - 4 1,18 • ÍO“ 4 2,80 -ÍO“ 4 1.00 ■ IO*3 — — — —

A fémalumínium minták megfeleltek a hagyo
mányos spektrometriás mintáknak, a bauxitból- 
vörösiszapból bórax-gyöngy, a timföldből pasz
tilla készült [15]. A feldolgozott adatok száma 
alumíniumnál 552, bauxit-vörösiszapnál 865, tim 
földdél pedig 765 volt.

Vizsgálati módszer

Az adatok feldolgozását és értékelését az alu
mínium mintákon mutatom be, a bauxit, vörös
iszap és timföld esetében csak az eredmények 
ismertetésére szorítkozom. A változó mérésszám 
és darabszám mellett számolt nagyszámú szórás
értékből meghatározhatók az (1) — egyenlet a 
és b állandói a mérés (sP), a mintavétel és elő
készítés (sl), valamint az egész elemzési folyamat 
(s) koncentrációtól függő szórásértékére. Az 1. 
táblázatban példaként az sP-egyenletek állandóit, 
valamint néhány koncentrációra a számolt szórás
értéket adom meg és ezt szemlélteti az 1. ábra is.

Megállapítható, hogy az 1 % alatti kod centráció 
tartományban a legnagyobb szórás a magnézium
nál, az 1 % feletti tartományban pedig a szili - 
ciumnál tapasztalható. Ugyanakkor szembetűnő 
az is, hogy a rendszám növekedésével az egyes 
elemekre jellemző szórás csökken.

Ábrázoltam ezért a 2. ábrán a mérés standard 
szórását a rendszám függvényében olyan koncent
rációknál, melyek az elemek nagyobb részénél 
megtalálhatók.
Az ábra alapján a következő megállapítások te 
hetők :

-  A kapott összefüggés nagyon hasonlít Kopineck 
[12] kimutatási határ összefüggéséhez és hozzá 
hasonlóan a K-, illetve ./^-szériából származó 
adatokat külön kell választani.

— A standard szórás rendszámfüggése —- adott 
koncentrációnál — meglepően jó, azaz bizo
nyított, hogy az egyes elemekre kapott sm = 
= a + b-c( összefüggésben a és b értéke a ké
szülék és mátrix összefüggésen túl függvénye 
a rendszámnak is.

Adott mátrixnál tehát
s P = f ( C , Z )  (2)

ahol a függés a koncentrációtól egyenes arányú, 
a rendszámtól fordított.

/. ábra. M érési eredmények szórása a koncentráció fü g g 
vényében ( alum ínium  mintáik, röntgenspektrométerrel 

vizsgálva )

2. ábra. A lu m ín iu m  elemzések standard szórása a rend 
szám függvényében

A rendszámfüggés megállapításához vezető egyik 
út a és b ábrázolása a rendszám függvényében 
és az összefüggés meghatározása. Ebben az esetben 
mindkettődéi csak egy adatsor áll rendelkezésre 
és következtetések levonása nehézkessé válik.
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Ezért a következő módon járhatunk el:
— Meg kell állapítani a mérés standard szórásának 

függését a rendszámtól, azaz az

= —+ ? 2 c = konst. (3)

egyenlet qv </., és n állandóinak értékét.
— A qx és q„ állandók ismeretében meg kell 

vizsgálni azok értékének függését a koncent 
rációtól.

A 3. a-d. ábrák tanúsítása szerint lineáris kap
csolatot a mérés standard szórása és a rendszám 
között akkor kapunk, ha n értéke egyenlő kettővel.

A 4. ábra szerint a (3)-egyenlet q, és q,, állandói 
lineárisan függenek a koncentrációtól tehát

q1 = kx-c + k.2 (4)
q2 = ks.c + ki (5)

Végeredményben tehát a (3)-egyenlet a következő 
alakra hozható:

sm = kx c -^ -\-k2 ‘̂ 2+^3  -c+^4 (6)

З.а-d. ábra. M érési eredmények szúrása a rendszám reeip- 
■ruk négyzetének függvényében

[A 1 2 00 4~0~ül

4.a-b. ábra. A qx és q„ állandók függése a koncentrációtól

2. tábláza
Állandók értékei a (6) -egyenletben

кл к 2 k 3 /.’j

A lum ín ium  5,8 - К ) '1 9,2 -lO^1 1,05 - 1 0 '1 - 5 ,5  -10 
Bauxit, és
vörösiszap 5,3 6,4 — 4 ,6 -10-3 - 7 ,2 -1 0
T im föld 18,6 1 ,3 -lO "1 — 7,4'-10-» 8 ,0 -1 0 -8

Az állandók értékeit ti különböző mátrixokra a 
2. táblázatban adom meg.

A kapott eredmények szemléltetését szolgálja 
az 5. ábra. Az ábrán, a (ö)-egyenlet alapján a rend
szám különböző értékeire hálózatot készítettünk 
és ebben ábrázoljuk a közvetlenül a mérési ered
ményekből kiszámolt (l)-egyenlet szerint sm—c 
összefüggéseket.

A (G)-egyenlet használhatóságát azon rendszám- 
eltérés (Z) alapján vizsgálhatjuk, amelynél a- 
mérési eredmények szórásának fedőegyenese vele 
azonossá válik. Az egyes elemeknél azonban a 
rendszámeltérés értéke a koncentráció függvényé
ben változik, ezért a ti. ábrán vázolt képet kapjuk.

Az ábra alapján a Z = f 2  határon belül talál
ható az elemek koncentráció tartományának 
48 %-a, a Z — +4 határon belül üü %-a.

Alapanyagonkénti és elemenként! vizsgálatból 
megállapítható:

Az alumínium és bauxit-vörösiszap elemzésnél 
az egyezés azonosnak tekinthető, a Z = A  5 
értékhatáron belül 64, ill. 75 % található.

2i. ábra. A lu m ín iu m  elemzési eredmények standard szó- 
rása a koncentráció, és rendszám f i i  ggvény ében

-  ALUMINIUM  

4 B A U X IT  

' - TIMFÖLD

Ы Ш ;,i

6. ábra. A  rendszámeltérés vizsgálata elemenként és alap 
anyagonként
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A timföld elemzésnél rosszabb egyezést kapunk, 
7j  = ± 5 határon belül csak 33 %-a található 
az elemeknek.

— Rendkívül jó egyezést mutat a vas és szilícium 
mindhárom anyagnál, valamint az alumínium 
a bauxitban és a mangán a fémben.
A titán, magnézium, vanádium és kalcium, 
eltérése alapanyagonként változóan pozitív, 
illetve negatív. Az eltérés nagysága változó, 
de iránya pozitív a réznél, foszfornál és króm
nál. A cirkonnál és nikkelnél pedig negatív.

— Egyértelmű szisztematikus eltérés csak a cink
nél van és a mérési eredmények szórásának 
fedőegyenese lényegesen alacsonyabb értéket 
ad meg, mint a (ü)-egyenlet.

Eredmények, következtetések

Az irodalomban ismertetett matematikai-sta
tisztikai módszerek célszerű megválasztásával egy 
elemzési sorozat szórása felbontható a minta
vétel, mintaelőkészítés és a mérés szórására. A 
mérés standard szórásának függése a koncentrá
ciótól, konstans rendszám mellett és meghatáro
zott koncentráció tartományban, a szórás értékek 
fedőegyenesével leírható. Az egyes elemekre és 
adott mátrixra kiszámolt fedőegyenesek előnyösen 
és jól alkalmazhatók a spektrométereknél a mérési 
eredmények számítógépes figyelésére, a kiugró 
értékek automatikus figyelésére. Ehhez az ARL 
72 000 típusú készülék analitikai programja hasz
nálható, és eredményeim alapján a laboratórium 
üzemszerűen alkalmazza.

Az egyes elemek szórásegyenleteinek segítségé
vel megítélhetők a klasszikus kémiai és spektro- 
méteres módszerek adatainak különbözősége, az 
irodalom adatai és elvégezhető készülékek össze
hasonlítása is.

Az alumínium esetén a koncentrációtól függően 
a magnézium (0,5—60 rel. %), illetve szilícium 
(0,6—41 rel. %) szennyező, ötvöző mérési szórása 
a legnagyobb. A bauxitnál és vörösiszapnál az 
alumínium-oxid és szilicium-dioxid szórása a 
legmagasabb, de míg az előbbinél a teljes koncent
ráció tartományban 1 rel. % maximális szórással

kell számolni, addig utóbbinál a koncentráció 
csökkenésével 1,5 rel. %-tól 6,5 rel. %-ig növekszik.

A legalacsonyabb vizsgált koncentráció értékek 
a timföld esetében fordultak elő. Ebből adódóan 
a legmagasabb relatív szórásértékekkel is itt kell 
számolnunk. Kiugróan magas ez az érték a kal- 
cium-oxid szennyezőnél (20 -150 tel. % az 1 .10 11

5-10~2 koncentráció tartományban), melynek 
viselkedésére a magyarázatot a timföldgyártási 
technológiában kell keresni. A két leglényegesebb 
szennyező, a Fe20 3 és a Si02 meghatározásainál, a 
technológiában általában előforduló koncentrá
cióknál 2—14 rel. % között van a mérés maximális 
szórása.

A mérés szórásának rendszámtól való függése 
adott koncentrációnál fordított és négyzetes. 
A koncentráció és rendszám függés pedig adott 
mátrixnál a (6) típusú egyenlettel leírható.
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A kopás néhány kérdése, kopásvédelem olvadékból 
öntött tűzálló idomokkal

D B . L B I T N E R  L Á S Z L Ó  oki. kohómérnök 
Magyaróvár! Timföld- és MOkorundgyür

D K  :539.538:669.14.018.256

N apja inkban  a kopás elleni védekezéshez álta 
lában ötvözött acélokat használnak. Oxidos olva

dékbői öntött kopótesteket jó eredménnyel használnak  
ma már kohászati berendezésekben, iszapvezetékek
ben és az anyagmozgatás egyéb helyein. 1

1. Bevezetés

A fejlett ipari országok szakirodalma egyre 
többet foglalkozik a kopás, kopásvédelem kérdé
sével. Tanulmányaik szerint számottevő az a 
nemzeti vagyon, mely a kopás miatt megy ve

szendőbe. Az NSZK-ban 10 milliárd DEM.-né  ̂
többre becsülik a kopás okozta kárt [1]. A kopásró* 
szóló ismertetések elsősorban a fémek között 
létrejövő kopással, valamint annak csökkentési 
lehetőségeivel foglalkoznak. Kevesebb irodalmi 
utalás található a nem fémes anyagokkal kapcsola
tos kopási jelenségekre, bár számos iparágban 
a karbantartási költségek 20—40 %-át az ilyen 
kopás okozza. Nem fémes anyagok közül kopás
álló célra elsősorban az olvadékból öntött bazalt, 
korund, valamint a korund-baddeleyit alapú
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idomokat alkalmazzák a felhasználás helyétől, 
az idomok bonyolultságától és a beépítés gazda
ságosságától függően,

2. A kopás fajtái

A kopási jelenségekre általánosan elfogadott 
elvek nincsenek, a kutatók, az ipari szakemberek 
számos, egymástól gyakran eltérő kopási módot 
különböztetnek meg, vagy azonos jelenségekre 
különböző elnevezéseket használnak. Pl. baráz- 
dálási, dörzsölési, csiszoló, ütközési, ütési, verő, 
szemcsehengerlési, szemcsecsúsztatási kopás stb.

A cikk az olvadékból öntött idomok értékelése 
kapcsán a két fő kopási móddal foglalkozik, melyet 
csiszoló-, illetve ütközési kopásnak nevezünk. 
Csiszolókopásról akkor beszélhetünk, ha az anyag
áramban a kopást előidéző szemcsék tangenciáli- 
san hatnak a velük érintkezésben lévő felületre. 
A kopás azáltal következik be, hogy a felületről 
kis részecskék válnak le [2]. Az ütközési kopás 
jellemzően az anyag szabadesésekor lép fel, mely 
általában az anyag aprózódásával is együtt jár. 
A pneumatikus és hidraulikus szállításnál jelent 
kező eróziót a csiszoló- és az ütközési kopás együtt 
okozzák. A kopás mértéke az anyagminőségeken 
és az átáramlott tömegen kívül erősen függ az 
áramlási sebességtől is.

3. A kopásálló anyagok vizsgálata

A kopásállósági vizsgálatok során azt mérik, 
hogy a kérdéses anyag mennyire áll ellen megha
tározott ideig tartó koptató igénybevételnek. 
A kopásállóságot az időegységre eső tömeg-, 
térfogat-, vagy magasságesökkenés alapján hatá
rozzák meg. Magyarországon a kopásvizsgálatra 
szabvány nincs, de külföldön már elterjedt aDIN 
52108-as számú, Böhme szerinti csiszolókorongos 
kopásvizsgálat.

A laboratóriumi vizsgálatok támpontot nyújt
hatnak ugyan egymástól nagyon eltérő kopás- 
állóságú anyagok besorolására, de a gyakorlat 
számos esetben bizonyította, hogy más koptató
anyag alkalmazása esetén az anyagok között 
korábban felállított kopásállósági sorrend válto
zik. Bonyolítja a kérdést, hogy az olvadékból 
öntött kopásálló anyagok szövetszerkezete hete
rogén, így csak hosszú ideig tartó, nagyszámú 
vizsgálat adhat a gyakorlati szakemberek számára 
támpontot nyújtó eredményt.

A Magyaróvári Timföld- és Műkorundgyárban 
gyártott Zirkosit-K márkanevű, korund-baddeleyit 
alapú kopásálló anyagot vizsgálták a DIN 51208 
szerint, összehasonlítva az öntött bazalt kopás- 
állóságával. A bazalt csiszolókopása 4 cm3/50 
értéknek adódott, míg a Zirkosit-K értéke 0,3—
1,5 cm3/50 cm2 között változott attól függően, 
hogy az öntött felületen, vagy a vágott felületen 
végezték a vizsgálatot. Keménységüket össze
hasonlítva a bazalt 730 Vickers, a Zirkosit-K 
2000 Vickers keménységű. A koptatóhatás mellett 
a felhasználhatósági hőmérsékletet vizsgálva a 
természetes bazaltból olvasztott kopásálló idomok 
400 °C-ig, a mesterségesen előállított, öntött bazalt

idomok 900 °C-ig, a Zirkosit-K idomok 1300°C-ig 
alkalmazhatók. A nyomó- és szakítószilárdságok 
közel megegyezőek. Kisebb igénybevételű helyek
nél a bazalt is jól felhasználható lenné, Magyar- 
országon azonban kopásálló bazalt anyagot nem 
gyártanak.

Kopásálló anyag beépítésének szükségessége 
esetén nem elég a laboratóriumi vizsgálatok, vagy 
máshol elért üzemi eredmények alapján kiválasz
tani a megfelelő anyagot. Pontos, hogy a műszaki 
adatokat a gazdaságosság szempontjai szerint a 
tervezők átértékeljék. Érdekes vizsgálatot foly
tatott le a British Steel. Koksz okozta csiszoló-kop
tatóigénybevételnél 64 anyagot vizsgáltak meg, 
egészen speciális kopásálló anyagokat is felhasz
nálva. A műszaki értékeléskor a kopásállósági 
sorrendben a korund-baddyleyit alapú kopásálló 
anyag a második, a bazalt a huszonegyedik helyre 
került. Amikor a gazdaságosságot is figyelembe 
vették a korund-baddeleyit alapút az első, az 
öntött bazaltot a második helyre sorolták [3].

4. Kopásálló anyagok alkalmazása, eredmények

Ma még, ha kopásvédelemről esik szó, általában 
a különböző ötvözött acélokat részesítik előnyben 
és kevesebb gondot fordítanak az olvadékból 
öntött anyagok nyújtotta lehetőségekre. Egy-egy 
adott berendezés kopásvédelmére nincs egységesen 
kialakult módszer és anyag, még a fejlett ipari 
országokban is a legkülönbözőbb kopásálló anya
gokat építik be. Legegyszerűbb a kopásvédelem, 
mikor a berendezés lehetővé tesz olyan átalakítást, 
melynél a csúszó-, áramló vagy zuhanó koptató
anyag önmaga egy ágyat képez és ezáltal védi 
a berendezést. Az 1. ábra ilyen megoldást mutat. 
A következőkben néhány eredményről számolok 
be, melyet korund és korund-baddeleyit alapú 
kopásálló anyaggal értek el.

A Dunai Vasműben 380 m2 felületű koksz
csúszdát, valamint az átadóasztalokat К orvisit 
320 márkanevű, korundalapú öntött lapokkal 
borították be. A csúszda 10 éve jól üzemel, évente

1. ábra. K opás csökkentése a berendezés átalakításával
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2. ábra. Kokszcsúszda K orvisit— 320 lapokkal boriivá

maximum 3 % csere szükséges részben kopás, rész
ben az aljzatbeton elhasználódása miatt. A ko
rábban alkalmazott mangánacél 1,5 évig tartott. 
Az átadóasztalokon, ahol 1—2 m2 felületen az 
összes kokszmennyiség átáramlik, miután 3—4 m 
magasságból zuhan az asztalra, a Korvisit—320 
lapokat évente cserélik. A 2. ábra a kokszcsúszdát 
mutatja.

Ugyanez a vállalat a szénmosó zagyszállító 
vezetékében a nagyobb kopású helyeken egyenes 
és íves acélcsőbe bújtatott Zirkosit-K csőelemeket, 
hidrociklonokban ciklonkúpokat alkalmaz, me
lyekkel 6 éve üzemelnek, évi 3500 üzemórában. 
A korábban alkalmazott acélcsövek 500 óra után 
tönkrementek. A 3. ábra Zirkosit-K csőidomokat 
mutat.

A Bánhidai Erőműben pernyeszállító vezeték
be épített Zirkosit-K csövek 1972. óta üzemelnek, 
a kopás alapján a várható élettartam 20. év. A be
építés előtt az acélcsövek 200 órát bírtak ki. A ki 
sérletek és az alkalmazás során elért eredmények 
alapján több magyar erőmű pernyeszállító veze
tékébe építettek be Zirkosit-K csöveket, pl. 
Gagarin, Tiszapalkonya, Pécs. Az Országos Bánya
gépgyártó Vállalat a külföldre szállított pernye
eltávolító berendezéseibe is beépíti a Zirkosit-K 
csöveket. Alkalmazzák még a Zirkosit-K idomokat 
a széntüzelésű erőművekben, füstcsatornák terelő 
lemezeiként, szénporvezetékekben a becsült vár
ható élettartam 15 év [4] Külföldön lévő kohászati 
üzemben a nagyolvasztó feladógaratjánál a nyers 
anyagot szállító kocsi, valamint a kokszolómű 
csúszdájánál alkalmaznak 1979. óta jó eredmény - 
nyel Zirkosit-K lapokat. Építettek be pneumatikus 
timföldszállító vezetékbe, csigákba, betonkeverő
be, téglaipari présszájnyílásokba és még számos 
berendezésbe Zirkosit-K idomokat, melyek az 
elvárásoknak megfelelően üzemelnek.

Számos esetben az alkalmas kopásálló anyag 
megválasztása sem hozza meg a várt eredményt, 
ha a tervezés vagy a beépítés nem megfelelő. Jó 
példa, hogy két hasonló műszaki megoldású 
zsugorító berendezésekkel üzemelő ércelőkészítő 
mű porleválasztó rendszerébe építettek be Zirko 
sit-K ciklonkúpokat. Az egyik üzemben az idő 
mokka! 4—5 éves időket értek el, a korábban

3. ábra. Z irkosit-K  kopásálló csőidom

1. ábra. Z irkosit-K  ciklonkúp beépítés előtt

ő. ábra. Zirkosit-K  ciklonkúp 4 éves üzemidő után

alkalmazott acélöntvények 2 éves üzemidejével 
szemben. A 4. és 5. ábra Zirkosit К ciklonkúpot 
mutat beépítés előtt és bontás után. A másik 
üzemben többszöri átalakítás, a ciklonkúpok 
méretének megváltoztatása ellenére is több al
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kálómmal gyorsan elhasználódtak a Zirkosit К 
ciklonkúpok, melyet elsősorban a beépítésbeli 
különbségekre lehetett visszavezetni. Л beépítés 
módosítása után az üzemelő ciklonkúpokkal ked 
vezőek az eredmények.

Összefoglalás

A cikknek nem volt célja a kopáselméletek 
tisztázása, vagy a beépítési lehetőségek teljes 
feltárása, csupán a sok üzemi problémát és tete 
mes karbantartási költséget okozó kopási jelen 
ségekre kívánta ráirányítani a figyelmet. Hazai 
gyártású nem fémes alapú öntött kopásálló anya
gok számos helyen jó eredménnyel alkalmazhatók, 
a berendezés ismeretében, a gyártómű szakem
berei segítséget nyújtanak a kopásállóanyag ki
választásában, a szerelés módjában. Л/enti típusú

kopásálló anyagok hátránya, mely a súlytöbblet, 
valamint a minimális 20—20 mm vastagsági 
méretből adódóan esetleges átalakítást tesz szűk 
ségessé, eltörpül az előnyök mellett, melyek rövi
den a következőképpen foglalhatók össze: hosz 
szabb élettartam, kisebb karbantartási költség, 
kevesebb üzemzavar, ezáltal jobb üzembiztonság.

IRO D ALO M
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Űj rézötvözetek az elektrotechnika részére
M. С В L I N s К  I

Színesfém intézet Gliwice, Lengyelország

A villamos vezetőelemek gyártására alkalmas 
ötvözetek kiválasztására vonatkozó kutatások jelen 
legi iránya i, különös tekintettel az ú j követelmé
nyeket kielégítő ötvözetekre, az ú j, emberre és a 
környezetre veszélytelen gyártástechnológiákra, 
valam int a termelés gazdasági tényezőire.

A gépipar, az elektrotechnikai és elektronikai 
ipar korszerű termékeiben szükségessé vált az 
olyan tulajdonságokat egyesítő fémek alkalmazása, 
amelyeknek jó az elektromos vezetése, jó a mecha
nikai szilárdsága, a rugalmassága, a hőállósága, 
valamint kedvező az alakíthatósága. Ezeknek a 
követelményeknek a különböző rézötvözet-minő- 
ségek megfelelnek. Ötvözök kis mennyiségben 
történő adagolásának célja egyebeken kívül a 
mechanikai tulajdonságok javítása, szilárd oldat, 
vagy diszperziós szilárdítással. Ez utóbbi olyan 
ötvözetekkel érhető el, amelyek megfelelő hő
kezeléssel diszperziós szilárdulásra hajlamosak, 
ami biztosítja ezen ötvözetek szilárdságának 
nagymértékű növekedését a rugalmasság megőrzé
se mellett. A hőkezelés és hidegalakítás összekap
csolása lehetővé teszi az anyagok mechanikai 
tuia j dói íságainak j a v ítását.

Többkomponensű ötvözetekkel a szükséges 
mechanikai és elektromos tulajdonságok a rézbe 
bevitt adalékanyagokból előállítható intermetalli 
kus vegyületekkel érhetők el. Az új rézötvözetek 
kutatása az egész világon igen sok laboratórium
ban folyik, amit a nemzetközi irodalomban talál
ható szabadalmak és publikációk száma is bizo
nyít. A kutatást a következő tényezők teszik 
szükségessé:

1. a követelmények növekedése a termelő 
berendezések oldaláról (például a motorok miniatü
rizálása, azok teljesítményének növekedése, az 
üzemi hőmérséklet emelkedése),

D K  :621.315.14:669.: C

2. az anyag tulajdonságainak homogenitásával 
és a berendezések megbízhatóságával szembeni 
növekvő követelmények,

3. környezetvédelmi, biztonságtechnikai és 
munkahigiéniai kérdések a rézötvözetek gyártásá
nál, a mérgező ötvözőelemek, pl. kadmium, beril- 
lium, stb. felhasználásának megszüntetésével,

4. az űrhajózás és a repülés fejlődése, amely nem 
hagyományos anyagokat igényel,

5. gazdasági problémák, azaz a drága ötvöző
anyagok, vagy bonyolult technológiák megvál
toztatásának szükségessége, változatlan tulajdo
nságok mellett.

Vz iparban gyártható rézötvözetek

A világon ipari méretekben gyártanak szilárd 
oldattal szilárdított rézötvözeteket, amelyek tu 
lajdonságai alakítással változtathatók, és disz
perziósán szilárdított ötvözeteket, amelyek szük
séges tulajdonságai megfelelő hőkezelési és ala
kítási technológia megválasztásával érhetők el 
(edzés, alakítás, öregítés). Ezek az ötvözetek elek
tromos vezetésük alapján két csoportra' oszthatók: 
— 70—100 % J ÁCS vezetésű csoport, ide tartoznak 

a hagyományos ötvözetek: Cu-Ag, Cu-Cd, 
Cu-Cd-Sn, Cu-Cr, Cu-Zr, Cu-Cr-Zr-,Cu-Zr-As, 
Cu-Mg-Zr, Cu-Mg-Zr-Cr és az új ötvözetek: 
Cu-Ag-Mg-P stb.
Az ebbe a csoportba tartozó ötvözetek első
sorban kommutátorosztók, kontakt vezetékek, 
hegesztő-elektródák és más olyan elemek gyár
fására szolgálnak, amelyeknél nagy mértékű 
elektromos vezetésre van szükség,

— 20—70 % T ÁCS vezetésű ötvözetek csoportja, 
ide tartoznak: Cu-Fe-P, Cu-Fe-Co, Cu-Ni-Si, 
Cu-Ni-P, Cu-Co-Be, Cu-Ве. Ilyen ötvözetekből 
elsősorban hegesztő elektródákat, elektromos 
érintkezőket, rugókat stb. gyártanak.
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Új ötvözet a kommutátorok és kontakt 
vezetékek előállítására

Az elektromotor-ipar és ezzel kapcsolatban a 
kommutátor anyagok fejlődését a motorok telje
sítményének növekedése tette szükségessé. Nagy
teljesítményű motorok gyártása a motorfordulat- 
számok és átmérők növekedésével jár. Nagy for
dulatszám esetén a komutátorra nagy centrifugá
lis erők hatnak. A motorok miniatürizálása az 
üzemi hőmérsékletek növekedését idézte elő.

A motorok gyártásának fejlesztésében jelent
kező említett két irány az oka annak, hogy a 
hagyományos elektromos vezetőanyagot — a re
zet — jó elektromos vezetésű és megnövekedett 
újrakristályosodási hőmérsékletű anyagokkal 
kellett helyettesíteni. Ilyen anyagok a 0,03—0,15 % 
ezüstöt tartalmazó rézötvözetek, amelyek leg
gyakrabban oxigénszegények (02-tartalom < 30 
ppm), valamint a 0,4—1,2 % kadmiumot tartal
mazó réz-kadmium ötvözetek. Ezen ötvözetek 
más ötvözetekkel történő helyettesítését a Cu-Ag 
ötvözetek ára és a kadmiumnak az olvasztott 
rézbe történő beadagolásánál keletkező kadmium- 
oxidok mérgező hatása tette szükségessé. A köve
telmények figyelembevételével ón, nikkel és titán 
adalékanyagokat tartalmazó gyengén ötvözött 
rézötvözeteket fejlesztettek ki.

A beadagolt ötvöző adalékanyagok mennyisége 
maximum 5 % IACS értékkel csökkenti az elektro
mos vezetést, a húzási igénybevétellel szembeni 
ellenállás jelentéktelen növekedése mellett, amely 
10—20 MPa-t tesz ki. A gyártott kommutátor 
rudak keménysége 95 és 103 HB határok között 
volt, elektromos vezetése 97 % IACS (kb. 40 %-os 
alakítás után.) Ezt az ötvözetet 500 és 750 W 
teljesítményű kétféle típusú motorban ellenőriz
ték a következő szabványok szerint:

BN—76/3016—06 800 órás folyamatos mű
ködésnél,

DIN—500 óra ciklikusan: 15 perc működés 
30 mp állás a kefék cserélése délkül.

Ezen kívül a termelés során a kommutátor 
osztók gyártásának minden paraméterét ellenőriz
ték, összehasonlítva azokat a kadmium- és ezüst
tartalmú oxigénmentes rézből készült hasonló 
ötvözet paramétereivel.

A motorok üzemeltetési kísérletei során enyhén 
ötvözött réz alkalmazásával vizsgálták a kommu
tátorok és a kefék kopását, ami az 500 W telje
sítményű motoroknál a DIN szabvány szerinti 
vizsgálatnál a következő volt:

0,45—0,65 mm (átlagban 0,54 mm) — a kommu
tátor kopása
14,1—16,4 mm (átlagban 15,2 mm) — a baloldali 

kefe kopása
17,8—19,3 mm (átlagban 18,4 mm) - a jobb
oldali kefe kopása,
A 750 W teljesítményű motor 800 órás folya

matos működése mellett a BNK 76) 3016- 03 
szabvány szerint) a vizsgált értékek a következők 
voltak:

1,05—1,20 mm (átlagban 1,12 mm) — a kom
mutátor kopása,

11,9 12,6 mm (átlagban 12,2 mm) — a baloldal
kefe kopása kétszeri kicserélés után,
11,0 11,9 mm (átlagban 11,6 mm) — a jobb
oldali kefe kopása kétszeri csere után.
A kapott eredmények hasonlóak voltak azok

nál a motoroknál kapott eredményekhez, amelyek
ben a kommutátorokhoz oxigénmentes ezüstös 
rezet alkalmaztak, és meghaladták a kadmiumos 
réz felhasználásánál kapott eredményeket.

Laboratóriumi vizsgálatok során megállapítot
ták, hogy ezen anyag újrakristályosodási hőmér
séklete nagyobb, mint 573 К  (60 %-os alakítás 
mellett) és 50—100 K-kal meghaladja a réz 
újrakristályosodási hőmérsékletét (a réz tiszta
ságától függően), a fajlagos elektromos vezetés 
csupán jelentéktelen csökkenése mellett. Ennek 
következtében felmerült az a gondolat, hogy e6t 
az anyagot kontakt vezetékek gyártásához kell 
alkalmazni. A kontakt vezetékek felhasználásának 
feltételei a vonatok növekvő tömege, azok sebes
sége, a dízelmozdonyok teljesítménye mellett 
megnövekedett újrakristályosodási hőmérsékletű 
anyagokat követelnek meg. A megnövekedett 
áramsűrűség, különösen a vonat indításának 
pillanatában a kontaktvezetékek felmelegedését 
és ennek eredményeképpen annak újrakristályo- 
sodását idézi elő, ami szakadáshoz vezet.

A Dkp 100 kontakt vezetékből kb. 100 tonnát 
gyártottak a Vasúti Technikai Fejlesztési Kutató 
Központ és a Lengyel Államvasutak Vezérigaz
gatóságának jóváhagyásával. Az utóbbi 4 év során 
ezt a vezetéket üzemi vizsgálatnak vetették alá. 
Átlagban a kontakt vezetékek húzószilárdsága 
360 MPa, fajlagos elektromos vezetőképessége 
95,8—97,3 % IACS.

Üj ötvözet ellenállás-hegesztés elektródáihoz

Az enyhén ötvözött acélok ellenállás-hegesz
téséhez krómos rezet használnak, megfelelő hő
kezelés és alakítás után. Ilyen réz előállítása igen 
sok technológiai problémát vet fel.

Kobalt és titán adalékanyagokat tartalmazó 
rézötvözetet dolgoztak ki, a titán (kobalt arány 
közel volt a CoTi intermetallikus vegyület sztö- 
chiometrikus arányához, azaz 0,82. Ezt az ötvö
zetet 1 223—1 323 К  hőmérséklet tartományból 
kell edzeni. Az ötvözet pozitív tulajdonsága, 
hogy olvasztáskor az adalékanyagokat fémes 
formában és nem előötvözetként adagolják. Ez az 
ötvözet kiválóan alkalmas melegen és hidegen a 
képlékeny alakításra.

Függetlenül attól, hogy a Cu-Co-Ti ötvözet ' 
alkalmazásánál az ellenállás-hegesztés során pozi
tív eredményeket kaptak, gazdasági okok miatt 
(a kobalt és titán árának jelentős növekedése) 
ez az ötvözet az ipari gyakorlatba nem vezethető 
be. Ugyanakkor megfelelő lehetőségek vannak a 
kobaltnak ebben az ötvözetben nikkellel történő 
helyettesítésére, ami lehetővé teszi, hogy hasonló 
elektromos és mechanikai tulajdonságokkal ren
delkező ötvözetet kapjunk és megfelelő üzemi 
tulajdonságú elektródákat állítsunk elő.

422 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÄSZAT 116. évfolyam, 9, szám



Anyag elektromosan vezető rugókhoz

Az igen kis teljesítményű elektromotorok rugal
mas elemeihez 2—3 % kobaltot és 0,35—0,7 % 
berilliumot tartalmazó Cu-Co-Be ötvözetet alkal
maznak. Ez az ötvözet a hőkezelési és alakítási 
műveletek megfelelő kombinációja után HV 220— 
240 szilárdságú, 35—50 1ACS elektromos vezetés 
mellett.

A berillium igen erős mérgező hatása azonban 
szükségessé teszi, hogy ezen ötvözet előállításánál 
biztonságtechnikai és munka-higiéniai szempont
ból speciális védőeszközöket alkalmazzanak, ami 
növeli az ötvözet gyártásának költségét.

Az egyik olyan ötvözet, amellyel ez helyettesít
hető, a kobalt és szilícium adalékanyagokat tar
talmazó rézötvözet. Megfelelő technológia alkal
mazásánál HV—250 Vickers keménységű és 35— 
45 % IACS elektromos vezetésű szalagok állíthatók 
elő.

Ötvözetek drótkötelekhez és csupasz teletechnikai 
vezetékekhez

E célra a világon mindenhol 0,3—1,3 % kad- 
miumtartalmú rezet használnak. A drótkötelek
hez és csupasz 3 mm átmérőjű teletechnikai veze
tékekhez alkalmazható huzalnak 490 MPa-nál 
nagyobb húzószilárdsággal és 76—80 % IACS

elektromos vezetéssel kell rendelkeznie a huzal 
átmérőjétől függően.

A réz ötvözőanyagaként a kadmium felhasz
nálása rendkívül veszélyes, mivel a kadmium 
erősen mérgező az emberi szervezetre és jelentős 
a fitotoxikussága. Ezért a kadmiumos réz helyet
tesítő anyagának kidolgozása igen fontos feladat.

Az egyik ötvözet, amely segítségével hasonló 
mechanikai és elektromos tulajdonságok érhetők 
el, a 0,15—0,3 % magnézium adalékanyagot tar
talmazó réz.

Ezen ötvözet ipari gyártása azonban a nyitott 
kemencékben történő olvasztás és öntés technoló
giájának fejlesztését teszi szükségessé, miután a 
magnézium igen hajlamos oxid képzésére.

Összefoglalás

Ismertettük a villamos vezetőelemek gyártására 
alkalmas ötvözetek kiválasztására vonatkozó ku
tatások jelenlegi irányait. Ezen ötvözetek többsé
gét a felhasználók pozitívan értékelték az üzemi 
vizsgálatok során, néhány ilyen ötvözet azonban 
a gyártástechnológia korszerűsítését is igényli. 
Az ismert és alkalmazott ötvözetek további 
fejlesztése elsősorban az alakítás és hőkezelés 
megfelelő megválasztásában áll, annak érde
kében, hogy a szükséges tulajdonságok optimális 
kombinációit előállíthassuk.

Szabványosítási hírek
Űj alumínium szabványok

MSZ 3701—83 (MSZ 3701— 74 helyett)

Lemez, szalui) és tárcsa alum ínium ból és ötvözött a lu 
m íniumból.
Általános m űszaki előírások

Fontosabb  változások a szabvány megelőző k iad á 
sához k ép e s t:
—  a felületen m egengedett h ibák  jobban  körü lírtak ,
—  a felület és a m éretellenőrzés során h ibás term ék 

nincs megengedve,
—  a v izsgálati té te l tömege nincs korlátozva, de a 

m echan ikai vizsgálatokhoz a p róbatesteket 200 kg- 
onkén t kell kivenni,

—  a  csomagolási egységen fel kell tü n te tn i a té té  
azonosítási szám át is,

— k im arad tak  a  táro lási és kezelési irányelvek.

MSZ 3702—83 (MSZ 3702—74 helyett)

Tárcsa alum ínium ból és ötvözött alum ínium ból. Méretek 
Fon tosabb  változások a szabvány megelőző k iadásá 

hoz képest:
-— a vastagsági ta rto m án y  10 m m  h e ly e tt 6 m m -rel 

záru l és k im a rad t még a 2,2, a  2,8 és a 7,5 mm-es 
vastagság,

—  a legnagyobb átm érő  1500 m m  hely e tt 1400 mm,
—  a vastagsági és az átm érő  tűrések általában  csökken 

tek.

MSZ 9322—84 (MSZ 9322—74 és MSZ 10400—74 
helyett)

Lemez alum ínium ból és ötvözött a lum ínium ból. Méretek 
Fontosabb változások a szabvány megelőző k iadásá 

hoz képest:
—  a vastagsági ta rtom ány  0,20 m m -rel kezdődik ,és 

30 m m -rel zárul, k im arad t a 0,45, a  2,2, a  2,8 és a 
4,5 mm-es vastagság,

—  a vastagsági, a szélességi és a hosszúsági tűrések 
általáb an  csökkentek,

—  a síklápúságeltérés a hullám hossz 1 %-a, de 0,35 m m  
vastagságig legfeljebb 3 m m , ennél nagyobb vas 
tagság  esetében pedig legfeljebb 6 m m  lehet,

—  csökkent a vág o tt élek egyenességi tűrése és a/, nem 
függ a lem ezvastagságtól,

-— szabályozva le tt  a  vágási széltorzulás (2 m m  vas 
tagságig 0,2 mm , ezen felül legfeljebb e vastagság 
10 %-a).

MSZ 9323—83 (MSZ 9323— 74 és MSZ 10400—74 
helyett)

Szalag alum ínium ból és ötvözött alum ínium ból

—  K im a rad tak  a 0,45 mm-es és a 2 m m  feletti m éretek, 
- -  Á lta lában  csökkentek a vastagsági és a szélességi

tűrések,
-— A szállítás tekercsekben tö rtén ik  és k im arad t az 

egyenes szálban  való szállítási lehetőség,
-— A 100 m m -nél keskenyebb szalagok kivételével csök 

ken t a kardosság m egengedett m értéke.

1Jj rézszabványok

MSZ 1507— 83 (MSZ 1507— 70 helyett)

K ör szelvényű csupasz rézhuzal villam osipari célra. 
Méretek

A m éretválaszték  k iegészült az 1,10 m m  átm érő jű  
huzallal, ugyanakkor törlésre kerü lt a  2,12 mm-es 
átm érő. A fajlagos töm eg kiszám ítása 8,93 lyg/dm3 
a lap ján  tö rté n t, így az értékek  kb. 1 %-kal nagyobbak, 
m in t az előző k iadásban.

MSZ 1508—83 (MSZ 1508— 70 helyett)

Négyszög szelvényű csupasz rézhuzal, -rúd és -szalag 
villam osipari célra. Méretek

A  szabvány előző k iadásátó l eltérően a szalagok szé 
lességi tűrése csak pozitív irányú  lehet és a tű rés nagy 
sága kb. 40 %-kal csökkent. (K. E .)
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A fémkohászat fejlődési irányai
P K .  H  O R  V Á T  H  Z O L  T  Л N t s z v .  e g y .  t a n á r ,  a  m t i s z .  t u d .  d o k t o r a ,  

n e h é z i p a r i  M ű s z a k i  E g y e t e m  t ’é m k o h á s z a t t a u i  T a n s z é k

DK:669.21/8.

. 1 fém  kohászat előtt álló feladatokat, adott határié/ 
növelhető m éretű berendezésekben, a m űveleti egysé 
gek szám um ok a csökkentésével, a kedvező reakciók  
tervszerű irá n y ítá sá va l a reakciók sebességének a 
növelésével vagy teljesen ú jszerű  e ljá rásokka l tu d ja  
m egoldani. E zeket v izsgá lja  a  fém kohásza t kü lö n 
böző területein.

A fémkohászatnak már évtizedek óta az a fela
data, hogy egyre nagyobb mennyiségben, egyre 
jobb minőségben tigy állítson elő fémeket az ipar 
számára, hogy közben a fajlagos anyag- és energia
fogyasztás csökkenjen, a termelékenység nőve 
kedjék és a környezet ne szennyeződjék.

Ezek az általános kívánalmak az utóbbi időben 
tigy módosultak, hogy — amint a 2000-re becsült 
Al-felhasználásnak a becslés időpontjával való 
változását szemléltető 1. ábra is mutatja — a 
mennyiségi igények a többiek javára kissé hátrább 
szorultak. Ennek egyik oka az, hogy a nyersanya 
gok és energiafajták árának az ugrásszerű növeke
dése (2. ábra) miatt lényegesen megnőttek a beru
házási költségek, az ipar pedig a miniatürizálás tér
hódításával az egyre növekvő feladatokat kisebb 
mennyiségű, egyre többet tudó fémekkel, illetve 
fémötvözetekkel kívánja megoldani. A másik 
mérséklő hatás az, hogy a környezet adott tűrőké
pessége miatt a környezetvédelemre fordítandó 
fajlagos költségek a fémtermelés növekedésekor, 
különösen nagyobb kapacitású üzemek építésekor 
rohamosan nőnek. A harmadik tényező az, hogy a 
jelenleg rohamosan változó világgazdasági helyzet
ben sokszor előnyösebb kisebb, az igényekhez 
gyorsabban alkalmazható, rugalmasabb üzemet 
építeni.

A kohászat ezeket á feladatokat adott határig 
növelhető méretű berendezésekben, a műveleti 
egységek számának a csökkentésével, a kedvező 
reakciók tervszerű irányításával, a reakciók sebes
ségének a növelésével vagy teljesen újszerű eljárá
sokkal tudja megoldani.

A méretek lehetséges növelése azért kedvező, 
mert ilyenkor a fajlagos felület csökkenése miatt 
csökken a fajlagos energiaveszteség és -fogyasztás, 
a műveleteket könnyebben lehet gépesíteni és 
automatizálni, nő a termelékenység, a gázokat 
könnyebb összegyűjteni és értékesíteni. Ezekre a 
berendezésekre jellemző, hogy a fajlagos energia- 
költségek csökkentése végett az olaj- és gáztüze
lésről a széntüzelésre iparkodnak visszatérni.

A műveleti egységek számának a csökkentésével 
anyagot és energiát lehet megtakarítani. Ezért 
dolgozták ki a pörkölést és a reagáló olvasztást 
egy lépésben megvalósító röptében való olvasztást, 
így lehet kalkopirites rézszinporokat tűzi úton 
dúsítani, ezekből 60—70 % rezet tartalmazó kénes
követ előállítani, így lehet kalkozinos rézszinpor- 
ból, kéneskőből és ólomszínporból fémet szűntem.

Ebbe a csoportba sorolandó a vízszintes és füg- 
főleges folyamatos öntés, ezt a továbbfeldolgozás-

KL-185-1

I. ábra. ,l Föld becsült a ln u m d u m fo g ya sz tá sa  a prognó 
z iskészítés id ő pon tjának függvényében  11] 16. p .

sál kombináló properzi- (3. ábra.), Hazelett- (4. 
ábra). ( ‘MCE- (5. ábra) eljárás. Ezeknél a művele
teknél a szemcsedurvulást és az alakítással együtt
járó keményedést nem közbeiktatott hőkezeléssel, 
hanem mikroötvözéssel iparkodnak megszűntetni.

Az ide tartozó munkamódok közül a legérdeke 
sebb a dip forming eljárás. Ennél — amint a 6. és
7. ábra is mutatja — az olvadékon áthúzott anya
huzalra szabályozott rákristályosítással és a meg-
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3. fibra. A  Properzi-el járás vázlata [3] 252. p.
1. alumínium, szál, 2. acélszalag, 3. öntőeső, 4. öiitőkerék, 5. vízhűtés

7. ábra. A d ip  form ing-élj ár ásnál a rákristáiyosító tégely 
IJ] 505. p.

1. védőgáz, 2. folyékony réz, 3. grafit tégely, 4. molibdén gyűrű, 5. á t 
folyó, 5. pihentető kemence, 7. vízhűtés

■l. ábra. A Hazelett-cljárás vázlata 13] 253. p. 
1. hűtővíz, 2. jól záródó oldalfal, 3. aluiníniuinszalag

\KL: 1d_5-5\

5. ábra. C M G В  - eljárás vázlata | ■/] 611. p.
1. Asarco kemence, 2. gázzal fűtőt! hőntartó kemence, 3. autom ata 
adagoló berendezés, 4. hengersor, 5. tekercselő, (i. öntőkerék, 7. katóda

6. ábra. A  d ip  form ing-el jár ás vázlata [5] 5()l.p.
1. húzódob, 2. maghuzal, 3. hántoló, 4. rákristályosító tégely, 5. olvasz
tókemence, ö. hűtőkam ra, 7. rézkatóda, 8. hengerállvány, 9. u tánhűtő , 

10. csévélő, 11. forgóasztal

növelt átmérőjű anyag húzásával állítanak elő réz
huzalt.

A reakciók sebességét a reagáló gáz parciális 
nyomásának a növelésével, az anyag- és energia
átadási feltételek javításával lehet növelni. Ekkor 
nő a termelékenység és hiperbolikusán csökken a 
fajlagos energiafogyasztás (8. ábra) [3].

A reagáló gáz parciális nyomásának a növelésére 
a legtipikusabb példa az oxidálás oxigénben dúsí
to tt levegővel. Ilyenkor a hasznosuló hőenergia 
nemcsak azért nagyobb, mert a kevesebb hígító- 
gáz (Njji) kevesebb hőenergiát visz el magával, ha-

S. ábra. .-I gyakorlati fajlagos energiafogyasztás változása a 
termelékenységgel

^  <JU ~  ^  elin +
mM

Arelm = a cb +
£tC(. =  j  Cfj 4- t'g 1 — -4- A’j -J- JCq  -\- j~  A-H j^

bi
m QU = -------a

a  k^  4~ kf.
N g y  = ------efr 4- k s  4-----------+ j A R j c
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nem azért is, mert az 0 2 parciális nyomásával ará
nyos reakciósebesség növekedése miatt az időegy
ségben több hő termelődik és azonps munkahőmér
sékleten több marad a rendszerben.

A reakciósebességet a munkahőmérséklet növe
lésével is növelhetjük. Példa erre a Bayer-eljárás
ban újabban használt csőfeltárás. Ebben 50 °C-kel 
nagyobb hőmérsékleten az alumíniumhordozó ás
ványok 50-szer nagyobb sebességgel oldódnak.

Az anyag- és energiaátadási feltételek a fluidizá- 
lásnál igen jók. Ezért ezt a műveletet ma már 
nemcsak pörköléskor, égetéskor, szilárd halmazál
lapotban végzett redukcióban használják, hanem 
energiaközléskor (melegítéskor), sőt lúgzáskor, 
elektrolízisben is. Pl. cinkércek lúgzásakor a fluidi- 
záló berendezés teljesítménye 30-szor akkora, mint 
a kavaró lúgzó berendezésé.

Ma már a reakciók tervszerű tervszerű irányí
tásával az IS-(MOrgan) eljárással tudnak aknás 
kemencében cinket előállítani. Mivel ZnO reduká
lásakor a szén-monoxidos redukció kinetikai felté
telei adottak, azért a 9. ábrán a Zn és СО oxidáció
jának oxigénpotenciálját szemléltettük a hőmér
séklet függvényében. Ebből az állapítható meg, 
hogy a hőmérséklet növelésével annál hamarabb 
juthatunk a cinkgőz stabilitásterületébe, minél 
kisebb a gázfázisban Pcoj^co értéke. Adott gáz- 
összetételnél ebben a stabilitásterületben csak 
akkor maradhatunk, ha a hőmérséklet nem csök-

6 5

0. ábra. A  M órgan-eljárúsban szerepet játszó oxidok 
oxigénpotenciáljainak változása a hőmérséklettel

T

10. ábra. A z  ólom folyamatos cinktelenítésére használt 
desztilláló berendezés [6] 404., 418. p ., [7] 133. p.

1. folyékony Zn, 2. cinktelenített Pb, 3. Pb-Zn ötvözet, 4. szilárd Zn, 
5. vízhűtés, ö. vákuum szivattyúhoz

ken a ZnO stabilitásterületét határoló egyenesnek 
megfelelő érték alá. Aknás kemencében ezt a torok 
fűtésével (előmelegített elegy, a koksz egy részének 
az eltüzelése) biztosíthatjuk. Az aknás kemencét 
elhagyó gázban a cink oxidációját úgy akadályoz
hatjuk meg, illetve mérsékelhetjük, ha a gázt 
prolasztott ólommal gyorsan hűtjük, hogy az 
oxidációhoz nem hagyunk elegendő időt.

Mivel ebben az eljárásban a sűrítőben nagy 
mennyiségi Zn-Pb-ötvözet gyűlik össze, azért en
nek a terméknek a továbbfeldolgozására, a Zn és 
Pb elkülönítésére dolgozták ki a 10. ábrán látható 
folyamatos desztilláló berendezést. Ebben a cink 
elgőzölgését akadályozó metallosztatikus nyomást 
úgy tartják kis értéken, hogy a folyékony ötvöze
tet spirális csatornában, kis rétegvastagságban 
áramoltatják felülről lefelé, a folyékonyan maradt 
ólmot közvetlenül vezetik el, a gázfázisba került 
cinket szilárd cinkre kondenzáltatják, és az erről 
lecsepegő folyékony részt külön gyűjtik össze és 
vezetik el.

Hasonló munkamóddal lehet érceket a gázfázi
son keresztül dúsítani, illetve dúsításra előkészí
teni. Az előzőre példa a furming-, a Kivett- és a 
már régóta ismert Krupp-íé\e hömpölyögtető 
eljárás. Ezekben a kevés fémet tartalmazó, oxidos 
vagy szilikátos, folyékony vagy szilárd halmazálla
potú kiinduló anyagokból az ólmot és cinket redu
kálják, desztillálják és a gázfázisból fémes vagy 
oxid-alakban kondenzáltatják. Dúsításra való elő
készítésre dolgozták ki a szegregációs ( Toroo-) 
eljárást. Ebben a fémben szegény, szilikátos réz- és 
nikkelérceket fluidizáló kemencében előmelegítve 
illósító klórozó pörköléshez és gázhalmazállapotú 
redukcióhoz viszik, és a színfémet tartalmazó ter
méket flotálják. így tulajdonképpen a kevés 
(10—20 %) fémet tartalmazó, rosszul dotálható 
érces ásványt 100 % fémet tartalmazó és jól dotál
ható ásvánnyá alakítják át.

Újszerűén tárgyalható a Parkes- és a Betterton- 
Kroll-eljárásban megvalósított olvadékextrakció. 
Ebben a műveletben több fokozatban, ellenáram
ban dolgozva (11. ábra) a kiinduló ötvözethez

11. ábra. Oldószeres extrakciónál az ellenáram sémája

( O k )  először annyi maradékhabot ( M )  adunk, hogy 
a szerkesztéssel meghatározható L-pontba (12. 
ábra) jussunk, közben a hőmérsékletet annyira 
növeljük, hogy a maradékhab feloldódjék, azután 
a hőmérsékletet az L-ponton áthaladó lehűlési 
görbe mentén csökkentjük; ekkor az eutektikálison 
lévő m-pontnak megfelelő összetételű maradék
olvadék (m) és dúshab (D) különül el. A továbbiak
ban a hőmérséklet fokozatos növelése közben a 
maradékolvadékhoz annyi A -fémet kell adni, hogy 
a C—A  -ötvözet eutektikus pontjába ( 0 „ )  befutó 
lehűlési görbén levő F-pontba kerüljünk; ha ezt az 
olvadékot hűtjük, On összetételű, tehát B-fémet
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12. ábra. F olyam atos ellenáram ú extrakciónáil a közbülső  
és végsó term ékek m ennyiségének  és összetételének m egha 

tározása

nem tartalmazó olvadék és szilárd halmazállapotú 
maradékhab (M) válik külön.

Teljesen újszerűek a plazmával dolgozó kohósító 
eljárások. Véleményem szerint az a munkamód lesz 
a jövő útja, amelyikben nemcsak a fűtőgáz, hanem 
a reakciótermék egész mennyisége is plazmaálla
potba kerül, mert így nemcsak rendkívül nagy 
termelékenység biztosítására van lehetőség, hanem 
arra is, hogy a reakciótermékeket mágneses mező
ben válasszuk szét. A művelettel együtt járó nagy 
energiabefektetés megtérül, mert a nagy termelé
kenység miatt kicsi a fajlagos energiafogyasztás 
(8. ábra), a plazma elektromos, kinetikai és hő
energiatartalma pedig MHD-generátorban és hő
erőműben jól hasznosítható.

Természetesen tisztában kell lennünk azzal, 
hogy az előzetesen vázolt plazmametallurgia sok 
részlete még nincs kidolgozva, de a lehetőségek 
adottak, a fúziós atomerőművek megvalósításával 
még inkább azok lesznek. Előre látható, hogy a 
jövő században a plazmametallurgia tért fog hódí
tani és forradalmasítani fogja a kohászatot.

Befejezésül szeretném hangsúlyozni, hogy az 
utóbbi években lényegesen megnőtt a fémhulladé
kok jelentősége. Átlagosan a termelt fém 90 %-a 
30 év alatt hulladékká válik, és ebből az következik 
hogy a fémszükséglet annál nagyobb hányadát 
lehet hulladékból fedezni, midéi kevésbé nő az 
előállítandó fém tömege. Fémhulladékok haszno
sításával az egyre dráguló érc vásárlását lehet 
elkerülni és — maint az 1. táblázat is mutatja -— 
sok energiát lehet megtakarítani.

IRODALOM

f i]  Alumíniumipar I. Főszerk. V á rh eg y i Győző. Bp. 
1980. Magyar Alumíniumipari Tröszt. 16. p.

[2] N ew  R . A . :  sets its seal on energy conservation. 
Metals and Materials. 1980, (12), 14—16. p.

[3] H orvath  Z o ltá n — R ied l Is tv á n — Wéber J ó z s e f: Fém- 
kohászattan II . Bp. 1980, Tankönyvkiadó.

[4] K rü g er , J . : Fortschritte im Bereich der Erzeugung 
von Ninchteisenmetallen. =Stahl und Eisen. 99, 
1979. (12), 607—615. p.

В 1 É К В 1tí + K
MomOD

No9S N— 100 
к

hulla 
dék

kWli/kg) - 1 % kW h/kg/ -1

Acél 3. 6,4 9,4 2,04 31,8 3,8

Al-tuskó 13,8* 57,7 71,5 8,6 15 3,5

Cu, raff, (ha 
gyományos) 18,7 14,1 32,8 0,4 2,8 5,3

Cu, raff, 
(olv. röpté 
ben) 18,7 6 24,7 0,4 6,7 5,3

Zn, rúd 4,9 14,1 19 1,5 10,6 5,3

Pb 2,6 5,3 7,9 0,3 5,7 3,5

Mg-tuskó 5,6 99,3 104,9 6,9 7,0 3,5

Ti-szivacs 15 105,2 120,2 5,5 5,2

Na 0,3 25,6 26,9 2,5 9,4

Ni (elektro 
lit) 16,2 26 42,2 1,2 4,6 4,4

Sn. 50,2 5,5 55,7 1,4 24,5

Hg 117,2

W-por
Au-tuskó

102,5 
17 300

1,2

Ag-tuskó 400 0,04

Ca 3500

(Jo 600

Zr-szivacs 400

Hf-szivacs 193,4 1,8

u 3o 8 263,7

LiOH 1 17,2 *

M o03 43,9

T io 2 25,2

* AI(OH)3-ig

[5] S ip o s  D o m o ko s: Nagy tisztaságú rézhuzal gyártása 
dip-forming eljárással. =B K L  Kohászat. 114, 1981. 
(11), 502—506. p.

[6] Advances in extractive metallurgy. Proceeding of a 
. symposium organized by the Institu tion  Oof Mining

and Metallurgy held in London from 17 to  20. April 
1967. London, 1968. Elsevier.

I 7] H orváth  Z o ltá n : A fejlődés általános irányai a fém 
kohászatban. = BKL Kohászat. 106. 1973, (3),
128—135. p.

[8] K ellogg, H . H . : Sizing up the energy requirements 
for producing primery materials. =  Engineering and 
Mining Journal. 1977. (4), 61— 65.p.

[9] H orvá th  Z o ltá n :  A fajlagos energiafogyasztás a ráz 
ós alumíniumkohászatban. =  BKL Kohászat. 113,

. 1980. (5), 213—221. p.

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÄSZAT 116. évfolyam, 9. szám 427



Szakosztályi hírek
Bem utatjuk a Fémkohászati Szakosztály 

Mosonmagyaróvári Csoportját*

A csoport létszáma 120 fő, elsősorban műszakiak, 
kisebb részben közgazdászok. Szakmai klubnapokra 
nyár kivételével általában 2 hetente kerül sor az előre 
m eghatározott program szerint, gyáron és munkaidőn 
kívül, mindig azonos helyen és időpontban. A szakmai 
előadások után baráti beszélgetés, esetenként játék, 
főleg sakk tartozik a programhoz. Évente egy-egy 
nagyobb rendezvényt és egy, vagy kettő tapasztalat- 
csere u ta t szervezünk. Minden évben farsangkor kohász- 
szakestélyt tartunk  a szakmai hagyományok alapján 
elnökkel, tisztségviselőkkel, házirenddel, kupával.

*(lóiul tűztük  ki magunknak, hogy a jövőben a 
többi helyi csoportok egyesületi m unkáját is 
röviden bemutassuk (Szerk.)

Résztvevők száma 100— 110 fő. 1983-ban volt a tizen
kettedik. Ezeken újabban a szakosztály vezetősége is 
képviseltette magát. A szakestély hivatalos része után 
bál következik végelgyengülésig.

Az őszi évadnyitó rendezvénye a műszakiak-köz- 
gazdászok részére rendezett OMBKE sportnap, ahol 
a versenyeken a tagok és hozzátartozóik vehetnek részt, 
futball, teke, asztalitenisz, tenisz, sakk azok a sportágak 
amelyekre bárki, aki nem bérsportoló nevezhet.

A nyertesek jutalom ban részesülnek. A sporttelepen 
a hangulatot a sportélmények mellett zene biztosítja, 
gyerekeknek játszási lehetőséget biztosít a MOTIM 
igazgatósága. A vállalati tömegsport rendezvényeken 
kispályás foci, asztalitenisz, teke — az OMBKE h. cs. 
m inden alkalommal önálló csapatot indít, melyek 
általában az élmezőnyben végeznek. K étévenként a 
MOTIM vezetőségének és az érdekelt külkereskedelm i 
vállalat anyagi segítségével kerülnek megrendezésre 
nemzet közi részvétellel a MOTIM napok. ( Leitner)

Hazai iparági hírek
Színesfémkohászat! termékek az 1983. évi tavaszi

BNV-n

U N I M A T  rétegben szerelt a lum ín ium  térelhatárolón 
(Alumíniumszerkezetek Gyára)

Vázas jellegű épületek burkolására, elsősorban ipari, 
kereskedelmi, tárolási, közlekedési, sport és mezőgaz
dasági funkciót ellátó létesítményeknél alkalmazható.

A hőszigetelt oldalfal esetében a burkoló alumínium 
fegyverzetek között 60 mm vastag, tetőfödém esetében 
100 mm-es 50—80 kg/m 3 testsűrűségű, egyik oldalon 
nátronpapír, másik oldalon alufólia kasirozésú ásvány 
gyapot paplan kerül elhelyezésre. A burkolólemezek 
készülhetnek natúr, vagy lakkozott kivitelben. (GY)

ID . R o m antic  radiátor (Balassagyarmati Fémipari Váll.)
Az ID  Romantic rad iátor lakóházak, épületek meleg

vízzel történő fűtésére szolgáló, 6 bár üzemi nyomás 
és 110 °C fűtőközeg hőmérsékletű üzemi viszonyok kö 
zött alkalmazható berendezés.

Az ID  Romantic rad iátor kétféle sajtolt alumínium 
profilból épül fel. Az alul ég, felül elhelyezkedő un. fej 
profil az osztó, illetve a gyűjtőcső szerepét tölti he 
Az ezeket összekötő un. „lamellaprofil” felületnövelő 
lemezekkel kialakított sajtolt profil.

A két profil rugalmas kapcsolattal kerül összeépítésre, 
mely egyben alkalmassá teszi a rad iá to rt arra, hogy a 
hőtágulás következtében is zajmentesen üzemeljen. 
Az alsó és felső profilt a tagszámtól és magasságtól 
függően 2—6 db heveder fogja össze, amely a rugalmas 
kapcsolaton keresztül biztosítja azt, hogy a lamella- 
profil mintegy befeszülés nélkül „úszik” az alsó és felső 
profilok között.

A rad iátorok konstrukciója lehetővé teszi az opti 
mális fűtőteljesítm ényű készülék beépítését, mivel 
az ötféle magassági méret és az 1—32 tagszám kombi
nációja igen nagyszámú hőlépcsőt biztosít.

A rad iátor korrózió elleni védelmét a megfelelő réteg 
vastagságú anódos oxidáció biztosítja, ugyanakkor a 
natúr eloxáláson túlmenően még háromféle színválasz 
ték a maximális esztétikai igényeket is kielégíti . (GY)

M a róha tású  töltetek lezárására a lka lm a s a lu m ín iu m  
fed ő fó lia  (KÖBAL)

0,025 mm vastag, lágy alumínium fólia, egyik oldalon 
alaplakkozott, négy színnel mélynyom ott és fedőlakko
zott, a másik oldalon 0,025 mm vastag koextrudált 
biafol fóliával lam inált szerkezetű fedőfólia. Alkalma
zásával jelentős fém és deviza m egtakarítás realizál
ható. (GY)

‘S zin te tiku s e lek trom ullit szemese (MOTIM)

Az 1983. évi BNV-n kiállításra kerülő „Szintetikus 
elektromullit szemcse” termék gyártását a gyár 1972- 
ben kezdte meg. A gyártástechnológia kifejlesztését, 
műszaki-fejlesztési tém a keretében — a vállalat szak 
embereinek szolgálati szabadalma alapján kezdték meg.

E  termék gyártási profilba vétele jól illeszkedett 
egyrészt, a M O T I M  timföld bázisra ép ített vertikális 
termékek gyártására irányuló vállalatfejlesztési s tra 
tégiába, melynek révén a timföld vállalaton belüli 
továbbfeldolgozásával a gyár egyre magasabb értékű 
és kikészítettségű term ékeket állít elő. Másrészt, a 
termék gyártási profilba vétele jól illeszkedett a MO
ŢI M-tiál már korábban meghonosodott ívolvasztásos 
technológiához. (GY)

Csökkentett éitmágnesezési veszteségű, jól kivágható  
F E R M  A X  D \ S D  d inam ósza la  g (Csepel Művek Fém 
művé)

Az energiaárak ugrásszerű emelése kapcsán egyre 
inkább előtérbe kerül a megtermelt és a hasznosan fel
használt energia aránya. Ez az arány, az energiát á t 
alakító és felhasználó berendezések műszaki színvonalá- 
l'iigg. Az iparban is szükségszerű a drágább, de keve
sebb energiát felhasználó transzformátorok, motorok 
használata.

A hatásfok növelése — a berendezés konstrukciójának 
alapvető m egváltoztatása nélkül - jobb minőségű 
elektrotechnikai acélok felhasználásával érhető el. 
A veszteséget jelentősen csökkenti, ha a kivágod 
lemezeket elszigetelik egymástól, ezzel az örvén\áram ot 
lecsökkent,ik. Az e eélt szolgáló lakkozott dinamószalag 
gyártását 1979-ben vezették be.

A hatásfok növelése alacsonyabb, fajlagos veszteségű 
elektrotechnikai acél felhasználásával is elérhető.

Az ilyen célkitűzés elérése érdekében a Csepel Művek 
Kémműve és a Dunai Vasmű közös nagyszabású k u ta 
tási és gyártmányfejlesztési program ot h a jto tt végre a 
mechanikai és mágneses tulajdonságok javítására.

A kísérletsorozat eredményeképpen kidolgozták a 
jól kivágható, alacsony wattveszteségű dinamós/,slagok 
gyártási technológiáját. A korábban gyárto tt 2,4— 
3,6 VV/kg veszteségű dinainószalagok mellett megkezd
ték az 1,7—2,0 \V/kg veszteségű dinainószalagok elő
állítását. A megbízható, egyenletes minőséget szavatoló 
gyártási eljárás egyik tényezője a Dunai Vasmű 1981- 
ben üzembe helyezett LD acélműve. Az oxigénes kon- 
verteres acélgyártás technológiája biztosítja az acél 
alapösszetételének megfelelő beállítását.

A 2,5 mm vastagságra meleghengerelt szalagok to-
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vábbi feldolgozása a Csepel M űvek Fém m ű vében 
tö rtén ik . A hengerléseket nagyteljesítm ényű precíziós 
hengerállványon végzik, am i a legszigorúbb szabvá 
nyoknak is megfelelő m éretpontosságú szalagok te r 
m elékeny g y ártá sá t teszi lehetővé. A kiváló mágneses 
tulajdonságok beállítása H 2—X 2 védőgázban, áthúzó  
hőkezeléssel tö rtén ik . A korszerű hőkezelő kemence 
lakkozó egységet is tarta lm az.

A készterm ék 0,5 mm vastag, szélessége m ax. ИЗО mm, 
a rendelő kívánságától függően. A term ékek műszaki 
sz ínvonalán  nem zetközi színvonalnak felel meg.

A vég reh ajto tt term élykoszerűsítés igen jelentős 
energ iam egtakarítást je len t országos szinten. Az a la 
csonyabb fajlagos veszteségű d inam ószalagokból na 
gyobb hatásfokú energ iatakarékos transzform áto rokat 
g y á rth a tn ak . Mivel ezen anyagok éves belföldi felhasz 
nálása várha tóan  m integy 1000 to n n a  lesz, ez évi m in t 
egy 1,3 millió kW h energiám egtakarítá.at eredm ényez. 
(GY)
Nemesíthető rézötvözetekből kőszült fé l к őszt er те kék ős 
hegeszthető elektródákulsepel Művek Fém m űvé)

Az ellenálláshegesztés, a fede ttívű  és a védőgázás 
ívhegesztés ugrásszerű térhód ítása a járm ű iparban , az 
ép ítő iparban , a  közszükségleti iparc ikkek gyártásában  
fokozott igényt tá m asz to tt a korszerű hegesztőberen 
dezések szerszám anyaga tek in te téb en  m ind minőségileg, 
mind pedig az igényelt m ennyiségben.

A Csepel M űvek Fém m űve megfelelt a  megrendelők 
várakozásának  és közel egy évtizedes célratörő labo 
ratórium i és üzemi, fejlesztő és k u ta tó  m unkával k i 
a lak íto tta  a nem esíthető rézötvözet g y ártm án y csalá 
do t, am elynek tag ja i a hegesztő ipar legspeciálisabb 
követelm énye inek is eleget tesznek. A korábban  teljes 
egészében im portból beszerzett szerszám anyagok új 
gyártm ány  profil belépésével gyakorlatilag  teljes egé 
szében hazai ellátásból b iztosíthatók , ső t a  p iack u ta tás 
nagyon kedvező tőkés értékesítési lehetőségeket is 
fe ltárt. A vállalat p iaci je len létét még haték o n y ab b á  
teszi, hogy a hagyom ányos ötvözetek m ellett a környe 
zetvédelm i tö rvények á lta l k ifogásolt CuOoBe ö tvözete t 
helyettesítő  atoxikus és olcsóbb, de ugyanakkor jobb 
műszaki p aram étereket n y ú jtó  CuCoSi ö tvözet g y ártá . 
sával előnyt szereztek a világpiacon.

A félgyártm ányok minősége maradéktaLünuI kielé 
g íti a nem zetközi szabványok előírása it, ső t egyes 
param éterek  tek in te tében  m eghaladja azokat. A fej 
lesztés első lépcsőjében a haza i igény zöm ének tőkés 
im p o rtjá t v á lto tták  ki, m ajd fokozatosan orien tálódva 
az export irányába, edd ig kb . 350 to n n a  szovjet és 
40 to n n a  tőkés rendelést elég íte ttek  ki, am i kb. h é t 
millió db ponthegesztő elektródacsúcs anyaga. A ren d 
kívül kedvező dev izak iterm elési m ú ta tó jú  (10 17
F t/dollár) új term ék fe lfu tta tása  érdekében alapvetően  
új g y ártó v o n a la t a lak íto tta k  k i a nem esíthető  rézövtö- 
zetű  félgyártm ányok előállítására. A még kedvezőbb 
értékesítés és a dev izak iterm elési m u ta tó  tovább i ja v í 
tása  érdekében m agasabb készültség i fokú g y ártm án y t 
aján lanak  m egrendelő iknek, közvetlenül beépíthető  
kész ponthegesztő elek tródáka t, vonalhegesztő tá rcsá 
k a t és ívhegesztő k o n ta k t hüvelyeket. (GY j

Fokozott esztétikai és m űszaki követelményeket kielégítő, 
ú jtípusú  réz-nikkel-alum  in i и /a ötvözetű pénzőr meszalagok 
(Csepel Művek Fém m űvé)

A réz-n ikkel ötvözésű anyagok kiváló korrér/iós, eró 
ziós tu lajdonsága ik , jó  m egm unkálhatóságuk és nem 
utolsó sorban  te tszetős színük következtében egyre 
keresettebbek a  hazai és nem zetközi piacon.

A réz-n ikkel szalaganyagot főkén t pénzérm ék elő 
á llítására  használják fel, elsősorban éppen jó  korróziós 
kopásállóságéi tu lajdonsága i a lap ján .

A gyártási lehetőség hazai m egterem tése és annak 
bővítése annál is inkább indokolt, m ert az Állami 
Pénzverő fejlesztési elképzelése többek kö zö tt a réz- 
nikkel szalagterm ék felhasználásához is kapcsolódik. 
A felm erülő p iaci igények kielégítésére megfelelő alapot 
te re m te tt az elm últ terv időszakban a fém szalaggyártás 
fejlesztését célzó vállalati nagyberuházás. Ennek kere 
tében olvadékból a készterm ék geom etriá ját jól m eg 
közelítő elő term éket folyam atosan kristályosító öntő- 
I lerendezések, korszerű, nagy term elékenységű henger 
állványok, folyam atos, áthúzó  rendszerű hőkezelő be
rendezések kerü ltek  beszerzésre.

A szabályozott k ristá lyosításra, intenzív alak ításra 
vonatkozó ku ta tása ik , gyártm ány- és technológia 
fej lesz tési erei 111 lényeik fel használásával kklolgozták 
a  *20 % n ikke ltarta lm ú  CuN i szalaggyártm ányt, amelyet 
1.981 ó ta  üzem szerűen g y ártan ak . A term ék korszerű 
vertikális technológia alap ján  készül, amely a nem zet
közi élvonalnak megfelelő m inőségű szalag gazdaságos 
g y á rtá sá t teszi lehetővé.

Az elm últ évben a hazai g y ártás biztosítása érdekében 
az MNB jav as la tá ra  m in isztertanácsi ha táro za t szüle 
t e t t  a  lapkák, illetve a CuN i és CaAlNi pénzérm elapkák 
а I a pany agán а к 11 az a i (‘ I őál lí tá sá ra .

Ä vállalat az 1981-ben elvégzett előkísérletek alap ján  
vállalkozott a szalagok g y ártá sára . A lapkák  előállítását 
külföldi cégekkel való kooperációban tervezték . E rrő l 
m űszak i-kereskedelm i tárgyalások fo ly tak  a SELV E, 
a VOM és az Enzesfeld-Caro céggel. A tárgyalások 
eredm ényeképpen a műszaki színvonal és a gazdasá 
gosság szem pontja it figyelem be véve az NSXK-beli 
Vereinigte Deutsche Metall werke (W erdohl) céggel 
szü le te tt m egállapodás. (Gy).

F A N  F I E L D  M  14 ős E R  28 kézi ívhegesztő elektróda 
(Csepel M űvek Fém m űve)

A Csepel M űvek Fém m űve 1979-ben á llíto tta  üzembe 
M óron új hegesztő elek tróda g yárá t, am elynek beren 
dezéseit, gyártástechno lóg iájá t a svéd ESAB cégtől 
vásáro lta. A technológiába beleértjük a g y ártá s  licen- 
cét is 12 elektródéiból és két. fedőporból álló gyártm ány- 
választékra.

Az új gyár beindulásakor felszám olták a régi, Móron 
és Csepelen m egoszto tt g y ártá si kap ac itás t és ezzel 
m egszűnt a korább iakban  még választékukban szereplő 
ö tv ö zö tt elek tródák  gyártása.

A rég i gyárban  kb. 150— 250 t/év  nagyságrendben 
g y á r to tt ö tv ö zö tt elek tródák  teh á t im port behozatalra 
szorultak . Bár a beruházás csak ö tvözetlen elek tródák  
g y ártá sá ra  irán y u lt, gyárt nányfej lesz tési tervükben 
kezdettő l fogva szerepelt egyrészt az ö tvözetlen delek- 
tró d a  választék bővítése haza i és szocialista forrásból 
szárm azó anyagokból készülő típussal, m ásrészt az 
ö tv özö tt elek tródákbó egy, az új gyártósoron előállít 
ható  választék k ialakítása.

Az 1982. évben kezdődő im portkorlátozások a g y á r t 
m ány fejlesztési m u n k á t sürgetővé te tték . A gyártási 
és alapanyagbeszerzési lehetőségek, az egyes típusokra 
irányuló m ennyiségi igények alapján  határo z ták  meg 
a k u ta tás i m unkák sorrendiségét.

Az 1982. évi választékot az EK 28 és a PAN FI E L I) M 
14 típusú elek tródával bővíte tték .

Az E R  28 tip. kö tőelek tröda k itűnő leolvadási tu la j 
donsága i szép v a rra to t biztosítanak, m inőségét külföldi 
appro báló szervek tanúsí t  ják.

1982. éviién 50 tonnái, g y á rto ttak , ez a volumen 
többezer tonnára  növelhető.

A PAN FI LEI) M 14 tip . felrakó elek tróda g ép a lk a t 
részek, szerszám ok m unkafelületének javítására, szolgál. 
Az 1982. évben é rték esíte tt mennyiség 8 tonna , ez a 
volumen többszörösére növelhető. (GY)

1983. évi nagyrendezvényünk
V'. F é m k o h á s z a t i  N a p o k  o k t .  5 — 7 ., B a l a t o n a l i g á n .
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Beszámoló külföldi kiállításról

1. ábra. A magyar m űszerkiállítás látképe

Magyar alumíniumipari mííszerkiállílás a 
Szovjetunióban

A szovjet-m agyar m űszak i és tudom ányos e g y ü tt 
m űködés keretében  1983. ja n u á r  27-^29-e közö tt kerü lt 
sor a rra  a k iá llításra, am ely b em u ta tta  a M agyar A lu 
m ín ium ipari Tröszt vállalata inál k ifejlesz te tt kü lön 
leges tim földipari és alum ín ium kohászati m űszereket. 
A k iá llítást a D nyeperi A lu m ín iu m  Üzemben (Dnyep- 
rovszkij A ljum inievüj Zavod-DAZ), Zaporozsében ren 

deztük  meg. Az üzem központi laborató rium ának  m in t 
egy 100 m 2 alap te rü le tű  term ében 36 m űszert, ill. be 
rendezést (1. ábra) , valam in t tablókon néhány  m ár 
üzemelő fo lyam atszabályozási rendszert m u ta ttu n k
be.

Az egyébként zá rtk ö rű  k iá llításra a  Szovjetunió 
m inden tim földgyárából és alum ín ium kohójából érkez 
tek  m eghívottak . A m egny itásra 44 lá togató  érkezett 
(2. ábra), a  három  n ap  a la tt  azonban  m in tegy 200 fő 
érdek lődö tt a k iá llítás irán t. Az üzem i m érés-autom a-

2. ábra. A  kiállítás m egnyitására a szovjet timföldgyárakból és alum ínium kohókból érkezett vendégek a magyar
delegáció tagjaival
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ti kai és laborató rium i kollektív’ák m ellett technológu 
sok és m űszerkonstruk tőrök  is m eg tek in te tték  k iállí 
tá su n k a t.

M űszereink közül nagy érdeklődést v á lto ttak  ki u 
m űködés közben b em u ta to tt szintszabályozó rendszer 
a hozzátartozó  m ikroprocesszorral, a  zavarosságinérők, 
a k rio lit-fü rdő  hőm érsékletét m érő szonda, a  széntöm bök 
(pl. katódblokkok) ellenállását, ill. vezetését mérő 
m űszerek, a T herm atic  term om etrie« titrá ló  au to m a ta  
és az üzem i elektrom os vezetésm érő.

Az érdeklődésre jellemző, hogy a látogatók  nem csak 
a m űszerek le írását (3. ábra) és küllem ét k ív án ták  meg
ism erni, hanem  sokszor konstrukciós részletkérdések 
(pl. töm ítés, hőm érsékletkom penzáció m egoldása s tb .)‘ 
irá n t is érdeklődtek. A lá togatók  közö tt m eg ta lálha ttuk  
a DAZ vezető in kívül a bratszk i alum ín ium kohó igaz- 
gatóhelyetteség t, a  Színesfém kohászati A utom atika 
In tézet zaporozsei részlegének igazgató ját, a VAMI 
k u ta tó in téze t szám os szakem berét is.

A résztvevők az első k iállítási nap  délu tán ján  a  DAZ 
előadóterm ében gyűltek  össze, hogy az első benyom ások 
alap ján  kérdéseiket a  m agyar delegációnak feltegyék 
A kérdések egy része m űszak i jellegű volt, a m érés 
h a tá ro k  bővítésére, elto lására, az üzem b iz tlnságra stb.- 
vonatkozo tt, javarésze azonban a  garanc iá t, referen 
c iákat, alkatrészellátást, megrendelési és szállítási 
lehetőségeket é rin te tte .

A kérdések, va lam in t a résztvevők részéről te tt  
ny ilatkozatok  alap ján  m egállap íthattuk , hogy k iállí 
tá sunk  felkelte tte  a szovjet alum ín ium ipar érdeklődését. 
Egyed i m egoldása inkat, —  am elyekhez hasonlók sok 
esetben a v ilágpiacon sem kapha tók , — több  szovjet 
üzem szívesen bevezeti, am enny iben a m agyar fél a 
szállítást meg tu d ja  oldan i. A nnak  ellenére, hogy e 
m űszerk iállítás a m agyar alum ín ium ipar részéről az első 
k ísérlet volt, mégis sikeresnek könyvelhetjük  el. Az 
A lm ásfüzitő i T im földgyár, az A jk a i T im földgyár és 
A lum ínium kohó, valam in t az A L U T E R V -F K 1  részé 
ről b em u ta to tt készülékek és rendszerek k iá llták  a 
p róbát, és öregb íte tték  alum ín ium iparunk h írnevét 
olyan h a tárte rü le ten  is, am ely igen kom oly szellemi 
m unka eredm énye it tá r ta  a látogatók  elé. K iállításunk

3. ábra. Érdeklődők a kiállításon

sikere a rra  enged következtetn i, hogy a jövőben érde 
mes lesz hasonló b em u ta tó k a t szervezn i más helyen is

Dr. K lug О

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
A SZÍNESFÉMIPAR HÍREI 

Platina-katalizátorok és hasznosításuk

A pla tinacsoport fém éinek szerepe az u tóbb i években 
jelentősen m egnőtt. E zé rt k iterm elésük az elm últ 
10 évben közel kétszeresére n ő tt. A fontosabb term elő 
országok bon tásában  1968 és 1980 közö tt a  világ p la tin a  
term elése az alábbiak  szerin t a la k u lt :

tonna

1980Országok 1968 1972 1978

Szovjetunió 62 73 94 100
D él-afrikai K öztársaság 29 46 90 100
K an ad a 15 13 9 8
K olum bia 0,4 0,6 0,5 0,7
Ja p á n — — — 1,3
A v ilág több i állam a i 1,1 1,5 1,7 1,5

Összesen 107,5 134,1 195,2 211,5

A term elés döntő részét a  Szovjetunió és a Dél- 
afrika i K öztársaság  ad ja . A term elés százalékos m eg 
oszlása a p la tin a  csoport egyes féméi szerint az aláb b iak 
nak  megfelelően becsü lhető :

A p la tin a  kata litik u s h a tá sá t m ár az elm últ században 
felism erték. K ata lizá to rk én t tö rténő  alkalm azása ipari 
m éretben azonban csak а X X . század elején kezdődött 
a  sa létrom sav-gyártásban . Másik fontos felhasználási 
te rü le te  az ásványolaj raffinálása. E gyre nagyobb

P t P d R h R u Tr Os

D ék-afrika i K öz
társaság 62,5 28 3 5 0,8 0,7
Szovjetunió 30 60 2 6 — 2
K an ad a 43,5 43 3 8,5 — 2
A v ilág többi 
állam ai 56 42 1 0,1 0,7 0,2

m ennyiségű p la tin á t használnak  a gépjárm űvek k i 
pufogó gáza inak k a ta lizá to rakén t. J a p án b a n  és az 
E gyesü lt Á llam okban csak olyan O tto  m otorral fel
szerelt g ép járm űvet lehet a  közúti forgalom ban m ű 
köd te tn i, am elyet ilyen kata lizá to rra l is e llá ttak . 
E zek  a katalizá to rok  p latinából, palládium ból és rho- 
dium ból készülnek és b iz tosítják  a szénm onoxid, a 
szénh idrogének és a n itrogénoxidok tökéletes oxidáció 
já t .  A kata lizá to r é le tta rtam a  80— 90 ezer km.

A sa létrom gyártásban  h aszná lt kb. 50 /un  vastag 
szálakból sző tt hálók  m echan ika i szilárdsága a p latina- 
rhód ium  ötvözet á tk ristá lyosodása következtében csök 
ken. A 800 °C üzem i hőm érsékleten a p la tina  egy része 
elgőzölög, ennek m in tegy felét arany-palládium  háló 
kon fogják fel.

Az ásványolaj raffinálásához A120 3 vagy Al20 3-S i02 
hordozóra fe lv itt ka ta lizá to ro k a t használnak . Ezek 
p la tin a  ta rta lm a  kezdetben  0,3—0,7 % volt. Jelenleg 
a p la tin a  egy részét rén ium m al helyettesítik . Az így 
készült k a ta lizá to rok  é le tta rtam a  négy év körül van, 
kevésbé érzékenyek az olaj k én ta rta lm ára . (GY)
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DR.  M O L N Á R  I MRE  

1930—1982

Dr. M olnár Im re  oki. kohóm érnököt, a M agyar A lu 
m ín ium ipari Tröszt műsziaki vezérigazgató-helyette 
sét, a  m űszak i tudom ányok kand idátuséit az OMBKE 
alelnölkét, 53 éves korában  tudásának  és alkotó ere 
jének  te tőpon tján  ragad ta  el a halál.

A M agyar A lum ín ium ipari Tröszt sa já t halo ttjának  
tek in te tte  és gondoskodott a jún ius 16.-án, a F arkas 
ré ti tem etőben ta rto tt végtiszitességről, m elyen a  gyá 
szoló család m ellett m egjelentek az Ipari M iniszté 
rium  és a  M agyar A lum ín ium ipari Tröszt vezetői, a 
budapesti és vidéki üzemek, az ALUTERV—FKI kép- 
visélői, valam in t a Nehézipari M űszaki Egyetem kül
döttei és az elhunyt m unkatársa i, tisztelői.

A Miagyar A lum ín iurrüpari Tröszt részéről a búcsú 
beszédeit M artos István  m ondta el. Fájó  szívvel bú 
csúzott dr. M olnár Im rétől, ism ertetve é le tpá lyá já t a 
Tröszt dolgozóinak „nagy család ja” nevében, nem csak 
minit m űszak i vezetőtől, hanem  a szakm áját szerető, 
kiváló kohásztól, a  becsületes, szerény, segítőkész 
m unkatárstól.

Az QMBKE Elnöksége, az Egyesült Fém kohászati 
Szakosztálya, valam in t a K őbányai K önnyűfém m ű 
kollek tívá ja nevében V árhelyi Rezső  m ondott „Utolsó 
Jó  Szerencsét!” Egyesületünk rég i és aktív  tagjának.

Dr. H orváth Zoltán, a Nehézipari Műszaki Egyetem 
részéről mély együttérzéssel búcsúzott dr. M olnár 
Im rétől, az em inens diáktól, a  k iváló m érnöktől, a 
Koihqmémökii K ar T anácsának  tag játó l és a M agyar 
Tudom ányos A kadém ia M etallurg iai B izottságának 
ak tív  m unkatársától.

Dr. M olnár Im re 1930. augusztus 26-án, Mezőkö
vesden született, szorgalm as földm űves család m áso 
dik fiúgyerm ekeként. Tehetsége m ár a gim názium i 
tanulm ánya i során jelentkezett, m elyet k itüntetéssel 
végzett, m ajd  az Egyetem K ohóm érnöki K arán  foly 
ta tta  tanulm ánya i. M ár hallgató korában  példát m u 
ta to tt évfolyam társa inak. 1952. évben a N ehézipari 
Műszaki Egyetemen k itűnő m inősítésű kohóm érnöki 
oklevelet szerzett e® az a lum ín ium ipart választva 
m unkahelyéül a T atabányái A lum ín ium kohóban 
üzemmérnökiként kezdte pályafu tását.

N éhány év m úlva m ár a kohó főtechnológusaként 
végezte m unkáját, m inden lehetőséget felhasználva 
tudásának  gyarapítására, Tehetsége, k iváló képességei 
a  gyakorlati m érnöki m unkában is ham arosan ki
tűntek.

Tevékenységének elism eréseként 1960-ban az în o 
ta i  Alumíniiumkohó műszak i igazgatóhelyettesévé ne 
vezték ki. Az inota i évek egybeestek alum ín ium kohá 
szatunk  technológiai korszerűsítésével, a m unkák szé 
les körű gépesítésével. '

Elm életi m unkásságát és gyakorlati eredm ényéit a 
K ohászati Lapokban és külföld i szaklapokban publi 
kálta, konferenciákon, előadásokon ism ertette. Tudo 
mányos m unkássága alap ján  a Tudom ányos M inősítő 
Bizottság 1969-iben a m űszak i tudom ányok kand idá 
tusává nyilvánította, a  N ehézipari Műszaki Egyetem 
pedig m űszak i doktorrá avatta.

A kohászat fejlesztése m elle tt az új gazdasági le 
hetőségek a félgyártm ány gyártás felé irányíto tták  
érdeklődését. Irány ításáva l Iinotán kidolgozták a fo 
lyékony kohófém ből tö rténő  közvetlen keskenyszalag 
öntvehenger.lést és a tubustárcsa gyártást.

1970-ben a K őbányai K önnyűfém m űhöz került, 
m elynek előbb m űszáki igazgatóhelyettese, m ajd igaz
gató ja lett.

Az iparágban elism ert kiváló szakm ai felkészült 
sége, vezetői tapasztalata , szorgalom m al párosu lt te 
hetsége és széles látóköre m egnyitotta előtte az ip a r 
ág legm agasabb m űszak i beosztását, 1975 évben a M a
gyar A lum ín ium ipari Tröszt m űszak i vezérigazgató- 
helyejtteisévé nevezték ki. Mélyen átérezve az alum í
n ium ipar népgazdasági jelentőségét végezte m unká 
já t am bícióval, tö retlen  munkiakedvvel még akkor is, 
am ikor az alattom os kór m ár aláásta  egészségét.

M unkájának  erkölcsi elism eréseként, számos ki 
tüntetésiben részesült, többek között a K iváló Újító 
arany  fokozata, a M unka É rdem rend ezüst fokozata 
és 1982. évben az Eötvös Lóránd-díjiat kapta meg.

M érnök i és tudom ányos m unkássága összefonódik 
az Országos M agyar Bányászati és Kohászati Egye
sületben k ife jte tt m unkásságával. M ár 1951. évben 
Soproniban koihómérnök-halligaltólkémt bekapcsolódott 
az Egyesület életébe. A T atabánya i A lum inium kohó- 
han részt vállalt az egyesületi élet m egindításának 
előkészítésében, m ajd a  helyi csoport alapító  tag ja 
vólt. Az Inotai A lum ín ium kohóban a hely i csoport 
elnöke le tt és irány ításával igen ak tív  egyesületi élet 
alak u lt ki. Jelentős rendezvényekkel gazdagította a 
Fém kohászati Szakosztály m unkáját. Egyik legfonto 
sabb tevékenységének ta rto tta  az egyesület kere té 
ben a fiatalok nevelését.

Egész élete m unkásságával nem csak alum ín ium 
iparunkban alkoto tt m aradandót, hanem  a  m agyar 
kohóm érnök képzésben, a m agyar tudom ányos é le t 
ben és egyesületünk életében is. Ö lökül és tanulságul 
hagyva löszünkre a h ivatás- és az egyesület szerete- 
léít. Ezt őrizzük meg róla em lékezetünkben, ak ik  is 
m ertük, vele dolgoztunk, m unkatársak , barátok, és 
m ondunk utolsó Jó szerencsét! (Pálovits Pál)
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Ковач, Л .:  Свойства чугуна, расплавленного в ин
дукционной печи .....................................................  С 193

В работе анализируются вопросы влияния ших
товых материалов на механические свойства чу
гуна с пластинчатым графитом и расплавленно 
го в индукционной печи, а такж е и взаимосвязи 
между составом шихты и факторами, влияющи
ми на механические свойства серого чугуна. По
казатели качества повышаются при замене до
менного литейного чугуна передельным ч у г у -* 
ном.

Бако, К .:  Сопоставление некоторых методов 
изготовления форм и стержней между собой . .  С 197

Автором пересмотрены расходы для капиталов 
ложения и введения в производство различных 
формовочных линий, работающих на формовоч
ной смеси с неорганическими связующими, а 
такж е и расходы на материалы и заработную 
плату при изготовлении стержней.

Лаитош, И .:  Будут ли распространяться манипу
ляторы и роботы в области литейного произ
водства? ................................................................  С 200

После пересмотра и анализа различных харак 
теристик и групп промышленных роботов и ма
нипуляторов, автором показаны на примерах 
области в литейном производстве, где примени
мы эти роботы. Работа занимается и точками 
зрения, которые необходимо принимать во вни- 
мание при приобретении этой техники, показа 
на экономичность и настоящее положение в на 
шей стране.
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L am ellcngraph it erschm olzen im Induktionsofen S 193
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der  M an ipulatoren und der Industrie robo te r fü h rt 
der V erfasser anhand  Beispiele diejenige Gebiete 
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A nyersvasmetallurgia új útjai*
D R . F A R K A S  O T T Ó  egy. tanár, a  műszaki tudom ányok doktora 

Nehézipari Műszaki Egyetem , V askoliászattan i Tanszék
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A  nagyolvasztói nyersvas gyártás helyzetének és 
jellemzőinek Jelvázolása. A  vasoxidok redukcióinak 
elméleti lehetőségei és a fo lyam atra  jellemző egyen 
sú ly i állapotok. Ezekre épülve a nyersvaselőállitás 
ríj, úgynevezett olvadékredukciós eljárásainak a lap 
ja i és a legjelentősebbnek ítélt plazmaolvasztó-, 
Inred- és Elred-eljárás m etallurgiai és energetikai 
rendszerei. Végül az eljárások energiafogyasztási 
tételei és költségtényezői, a nagyolvasztói eljárás 
ugyanezen adataival összevetve.

1. A nagyolvasztói eljárás helyzete, előnyei és 
hátrányai

A nyersvasmetallurgia, a mintegy hat évszázadra 
tehető történetének időszaka alatt, a termelés 
mind mennyiségét, mind pedig technológiai szín
vonalát tekintve, közismerten igen nagy mérték
ben fejlődött. Napjaink nyersvasgyártását min
denek előtt a hatalmas termelőegységek jellemzik. 
A föld jelenlegi 500 Mt/a (110 kg/a. fő) nyersvas- 
termeléséhez rendelkezésre álló nagyolvasztók kö
zül 122-nek a térfogata egyenkint nagyobb mint 
2000 m3 (ebből Japán 39, SzU 30, NSZK 8 , USA 7, 
Olaszország 5, Franciaország 4, Kína 3, Anglia 2 
nagyolvasztóval rendelkezik) [1], 18 nagyolvasztó 
egyenkénti térfogata pedig meghaladja a 4000 m3-t. 
Ezeken belül találhatjuk a föld ezidőszerint leg
nagyobb nagyolvasztóját, a Cserepovecben mű
ködő 5580 m3-es nagyolvasztót, melynek medence
átmérője 15,40 m és naponta 14 000 t  nyers vasat 
termel [2].

A prognosztikai jelzések szerint a föld acél- 
termelése 2000-re a jelenlegi évi 700 Mt-ről 
(158 kg/fő a) 1,2 milliárd t-ra növekszik. Ez — a 
konverteracél 61 %-os és a SM-acél 10 %-os várható 
részesedését figyelembe véve — 800 Mt/a nyers- 
vastermelést igényel 2000-ben, ami közel 2,3 %-os 
évi termelésnövekedést fog átlagosan és várhatóan 
jelenteni.

Az a tény, hogy a nagyolvasztói eljárás a nyers
vasnak mindmáig gyakorlatilag egyetlen nagy

* P lenáris előadásként e lhangzott m áj. 19-én M is 
kolcon a N ehézipari M űszaki E gyetem en  a MTA 
M etallurg iai B izo ttságának  szervezésében ta r to t t  I I I .  
M etallurg iai K onferencián. (A Szerk.)

ipari méretű termelőrendszere, azt mutatja, hogy 
összességében olyan előnyökkel rendelkezik, me
lyek túlszárnyalására, csak az utóbbi évtized 
ezirányú törekvéseinek részeredményei nyújtanak 
biztató reményeket.

A nagyolvasztói nyersvasgyártás kétségtelen 
előnyei mindenek előtt a következők:

— a technológiai szempontból vett igénytelen
ség a betétanyagok minőségével szemben,

— a hatalmas termelőegységek létrehozásának 
lehetősége,

—- a nagy hőtechnikai hatásfok.
Ugyanakkor azonban a nagyolvasztó számos 

olyan hátránnyal is rendelkezik, melyek megszün
tetése — az új nyersvasgyártó rendszerek létre
hozását célzó törekvéseknek — elsőrendű feladata. 
Ilyen hátrányok elsősorban, hogy

— a finom szemnagyságú ércek, ércporok, 
koncentrátumok közvetlen feldolgozása lehe
tetlen,

— a tüzelő-, ill. redukálóanyag alapvetően az 
egyre nehezebben beszerezhető kokszra kor
látozódik,

— a nagyolvasztó belsejébe vezetett energia- 
forrásnak mintegy 40 %-át csak a nagyol
vasztón kívül és csak részben a nagyolvasztó 
javára lehet hasznosítani,

— a nagyolvasztó fajlagos termelése nagyon 
elmarad más vasmetallurgiai berendezéseké
től (nagyolvasztó 0,1 t/m 3 h; LD-konverter
2,7 t/m 3 h; vasszivacsgyártás 0,45 t/m 3 h) [3].

— a lehetséges hőáramsűrűség a nagyolvasztó
ban csupán az SM-kemencéjével azonos 
nagyságrendű, s csak 13 %-a LD-konver- 
terének és 40 %-a az UHP-kemencéének [4],

— a hőcserét biztosító gázkeverék fő tömege a 
ballaszt nitrogén, aminek következtében ha
talmas gáztérfogatokat kell cirkuláltatni a 
rendszerben.

2. A vasoxid-redukciós folyamatok alapvető 
lehetőségei és energiafogyasztása

A nagyolvasztói eljárás hátrányait legalább 
részben megszüntetni szándékozó új eljárások
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1. ábra. V asoxidredukció  alapvető lehetőségei F ist-  
diagram on [4\

kutatóinak, a vasoxidredukció különböző módjait 
jellemző termodinamikai viszonyok feltárása nyúj-. 
tóttá az útkeresés alapját. A redukciós folyamatok 
alapvető lehetőségeit Eketorp [4] nyomán, az
1. ábrán látható Rist-diagramon vizsgálhatjuk és 
hasonlíthatjuk össze. A vízszintes tengely a 
karbon oxidációjának mértékét jelzi mól O/mol C 
értékekben, a függőleges tengely pedig a vas 
oxidációs fokát tünteti fel hasonló módon pozitív 
irányban, míg negatív irányban az egyéb oxigén
forrásból (fúvószél, más redukálódó oxidok, pl. 
Si02, MnO) származó fajlagos oxigénmennyiségek 
szerepelnek. Az ábrán látható egyenesek hajlás
szögének tangense

mol O/mol Fe mol C
tga = ----------------- = - ------ ,

mol O/mol C mól Fe

amiből következik, hogy a különböző eljárások 
fajlagos karbonfogyasztása annál kisebb, minél 
kisebb a vonatkozó egyenesek hajlásszöge. A vonal- 
kázott terület a Fe—О—C-rendszer — 1000 °C-ra 
érvényes — egyensúlyi határait mutatja.

Az alapvető eljárásokat jellemző, működési 
vonalak közül az EA egyenes vonatkozik a 
nagyolvasztóra. Látható, hogy primer СО kelet
kezik a kokszkarbonnak a fúvószél oxigénjével 
lejátszódó parciális oxidációja (EF), a Si02, 
MnO és P2O5 közvetlen redukciója (FG), valamint 
az FeOa; (maradék FeOa:) közvetlen redukciója 
(GK) révén. Az ezt követő gázredukció (KÁ) 
akkor leghatékonyabb, ha a gáz egyensúlyra 
jut a wüsztittel. А СО oxidációjának mértéke 
azonban ebben az esetben sem lehet nagyobb az A 
ponttal jelzettnél, ami legfeljebb 50 %-os CO- 
kihasználáshoz vezet (a gyakorlat ezt csak kivé
teles esetbeu éri el). Az ábrából meghatározható, 
hogy a karbonfogyasztás ebben az esetben kb.
1,9 mol/mol Fe, ill. 410 kg/t Fe, vagy — figyel- 
lembe véve a nyersvasban oldott C-mennyiséget 
is —- 460 kg/t nyers vas.

A továbbiakban a redukciós folyamatokat úgy 
képzeljük el, hogy a redukáló karbon először 
nem a levegő oxigénjével (mint a nagyolvasztóban),

hanem az olvadt állapotban lévő wüsztittel 
(FeOr) lép reakcióba, s csak az így keletkezett 
СО ég el kisebb-nagyobb részben C02-dá külső
forrásból s z á rm a z ó  o x ig é n n e l, h o g y  a  h ő sz ü k sé g 
letet részben, vagy egészben fedezze. Ebben az 
esetben a rendszer működését hematitot feltéte
lezve a CC’ egyenes, magnetitet feltételezve 
pedig a CC” egyenes jellemzi, s egyben a jobb
oldali függőleges tengelyen megadja a redukcióban 
keletkező СО további oxidációjához szükséges 
oxigénmennyiséget.

Megállapítható, hogy az olvadékredukcióra jel
lemző működési vonalak kisebb hajlásszögűek, 
azaz kedvezőbbek, mint a nagyolvasztó működési 
vonala. Hematit redukciójakor a karbonfogyasztás
1,5 mol/mol Fe, vagyis 321 kg/t Fe, míg magnetit 
esetében 1,33 mol C/mol Fe, ill. 285 kg C/t Fe 
értékeket kapunk. Ezek a számok képviselik a 
lehető legkisebb tüzelőanyag-fogyasztást folyé
kony nyersvas előállításakor.

Látható, hogy a működési vonalak távol van
nak W-től, amiből következik, hogy a gáz/wüsztit 
egyensúly nem lehet korlátozó tényező az egyenes 
hajlásszögére. Ebből fakad, hogy az előredukció 
ezekben az eljárásokban sokkal nagyobb hatású 
és jelentőségű, mint a nagyolvasztóban, ahol az 
előredukció főleg csupán nagyobb fűtőértékű 
torokgázt eredményez. Ezért, ha a C-os redukció
ban keletkező CO-ot az olvadékredukcióhoz kap
csolt előredukáló berendezésben redukálószerként 
hasznosítjuk, vagyis előredukált vasércet viszünk 
az olvadékredukcióhoz, akkor a jellemző működési 
vonal (CC’”) még kisebb C-fogyasztásra utal 
(jelen esetben kb. 0,9 mol C/mol Fe, ill. 193 kg 
C/t Fe), de a

CO + 0,5 0 2 = C02 JH °2" = —283 153,29 J/mol

(Az áb rán  fe ltü n te te tt D B  egyenes az alacsonyaknás 
elektrom os olvasztó, míg az OW H egyenes a W iberg-féle 
vassz ivacsgyártó  eljárás m űködését jellemzi.)

égési folyamat elmaradásából származó hőhiány 
pótlására, más energiaforrást (pl. villanyáram, 
ill. gázplazma) kell az olvadékredukcióhoz vezetni. 
A szükséges villamos energia, a számított értéket 
meghaladó, fölös C-mennyiséggel működtetett 
rendszer többlet gázenergiájának felhasználásával, 
a rendszeren belül előállítható.

3. Az olvadékredukciós eljárások alapja, 
lényege és elvi csoportosítása

Az itt tárgyalt működési elvek felhasználásával 
kialakított olvadékredukciós eljárásokban végbe
menő folyamatok megítéléséhez ismerni kell a 
résztvevő fázisok, illetve az azokban lévő kompo
nensek közötti egyensúlyi állapotokat. A vas- 
karbon-oxigén-rendszer 1600 °C-ra és standard 
nyomásra érvényes állapotábráján (2. ábra) [5] 
látható, hogy két háromfázisú egyensúly — a 
Fe—FeOj,—CO/C02 és a Fe—C—CO/C02 — kiala
kulására van lehetőség, melyek parciális oxigén
nyomása lényegesen különbözik és melyeket egy 
Fe—CO/C02 egyensúly választ el egymástól.
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2. ábra. A  F e—О— О-rendszer állapotábrája  Ki Of) °C-nn 
és 105 P a  nyom áson  [5]

Az egyensúlyi állapotokban mutatkozó nagy 
különbséget nagysebességű redukcióra akkor lehet 
felhasználni, ha sikerül a folyékony vasoxidokat 
(wüsztitet) és a karbont egymással közvetlen 
érintkezésbe hozni, vagy legalábbis a reduciók 
során keletkező gázfázis nagy szénaktivitását, 
ill. kis oxigénpotenciálját (A pont) fenntartani. 
A folyamat előrehaladásával a vasolvadék oxigén- 
és karbontartalma az oldhatósági görbe mentén 
változik. Ha a vasolvadékot kis relatív tömegek
ben, tehát megjelenésüket követő rövid 'tartóz 
kodási idő után, azaz túlnyomóan a FeO^-tel 
fennálló egyensúlyi állapotban (D pont) távolítjuk 
el a rendszerből, akkor karbonszegény, acélszerű 
olvadékot kapunk. Ha viszont nagy relatív 
tömegekben, vagyis a karbonnal hosszabb ideig 
érintkezésben és egyensúlyben lévő vasolvadék 
(B pont) hagyja el a rendszert, akkor a termék a 
nyersvashoz lesz hasonló.

Az olvadékredukciós eljárásokban ércporokat, 
ill. koncentrátumokat előredukált, vagy előredu- 
kálatlan állapotban, gyenge minőségű szenek, ill. 
szénporok felhasználásával, folyékony halmaz- 
állapotban, folyékony vassá, vagy vasötvözetté 
redukálnak, nagy hőmérsékleten, nagy hőáram- 
sűrűséggel és reakciósebességgel. Minthogy a 
termékgáz nagy СО-tartalmú, az eljárás gazda
ságosságának feltétele a nagyértékű gáz ésszerű 
hasznosítása mindenek előtt a rendszeren belül 
előmelegítésre, előredukálásra, vagy villamos áram 
előállítására.

Az olvadék redukcióval folyékony nyersvasat 
termelő eljárások a leírtak alapján egylépcsős 
(vagyis az olvadékredukcióban keletkező CO-ot 
oxigénnel elégetve közvetlenül fedezik a folyamat 
hőszükségletét) és kétlépcsős (vagyis а СО elő- 
redukciót végez, s a távozó gáz hasznosításával 
előállított villamos energia biztosítja a hőt, 
ill. annak nagy részét) rendszerekre oszthatók. 
A két alapvariáció bizonyos kombinációja is elő
fordul.

Az egylépcsős rendszerek fő nehézsége, hogy a 
redukciós zónától — a reoxidáció elkerülése 
végett —- különválasztott oxidációs zónában 
lejátszódó СО — C02 égési folyamatban keletkezett 
hő átvitele a redukciós tartományba nehéz, s ma 
még teljesen nem megoldott. Emiatt a nagyobb 
fejlettségi szintet elért olvadékredukciós eljárások 
inkább kétlépcsősek.

4. Jelentősebb olvadékredukciós eljárások 
technológiai folyamata

A ma ismert és legalább félüzemi szinten 
eredményesen működő 24 olvadékredukciós eljárás 
közül 11 egylépcsős, 13 pedig kétlépcsős rendszer
ben dolgozik [5]. Utóbbiak — energetikai és 
gazdasági szempontból egyaránt — legfőbb kép
viselői a plazmaolvasztó —, az Inred- és az 
Elred-eljárás.

4.1 Plazmaolvasztó-eljárás

A plazmaolvasztó-eljárás olyan kétlépcsős redu
káló folyamat, melynek első lépésében két, sorba- 
kapcsolt fluidizáló berendezésben a vasérc-koncent- 
rátumot 50—70 %-osan előredukálják, majd az 
előredukált anyagot egy kokszai megtöltött és 
gázplazmával hevített alacsonyaknás kemencében 
megolvasztják és készre redukálják. Az eljárás 
működési sémáját a 3. ábra [6] szemlélteti. Látható, 
hogy az előredukált ércet, salakképzőkkel és szén
porral együtt, a folyamatban keletkező termékgáz 
komprimált hányadának egy részével injektálják 
a kemence medencéjében, a sűrített gáz másik 
részével fenntartott plazmasugárba. Az egyen
áramú plazmagenerátor által létesített plazma
sugár 3000—5000 °C-os gázhőmérsékletet kép
visel. A .vízzel hűtött rézelektródák élettartama 
meghaladja a 400 órát, a wolframelektródáké 
pedig az 1000 órát.

A C-nal lejátszódó endoterm végredukciós 
folyamatok térségében kb. 2000 °C-os hőmérséklet 
uralkodik, így a készre redukálás, az előredukált 
termékek olvadt állapotában megy végbe. A 
folyékony salakot és nyersvasat időszakonként 
csapolják. A nyersvas összetétele megegyezik a 
nagyolvasztó' nyersvaséval, sőt kéntartalma sok
kal kisebb (0,010—0,015 %), s így üstmetallurgiai 
kéntelenítés nélkül használható fel az acélgyár
tásban.

A végredukció során képződött gázt, az akna 
felső részén beadagolt kokszrétegen vezetik keresz
tül, ahol a gáz C02- és H20-tartalma CO-ra és H2-re 
regenerálódik, s így előredukálásra használható. 
Az aknából távozó 1000— 1200 °C-cs redukáló 
gázt először lehűtik és egy ciklonban megtisztítják, 
majd kb. 750 °C-os hőmérséklettel vezetik egy 
részét az előredukáló, fluidizáló rendszerbe, míg 
másik részét — sűrítést követően — az anyagok 
injektálására használják.

3. ábra . P la zm a o lv a sz tó -e ljá rá s  m ű k ö d ési sém á ja  [6]
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A fluidizáló előredukálóból távozó gáz 30 %-náí 
több CO-ot és H2-t tartalmaz, s a vasérckoneent- 
rátum szárítása, illetőleg előmelegítésére fordítják.

A jelenleg 4 éve Svédországban működő 0,6 m 
aknaátmérőjű kísérleti plazmaolvasztó berendezés 
750 kg. nyersvasat termel óránként (5600 t/a). 
A tervek szerint 1983. második felében helyeznek 
üzembe egy évi 60 000 t termelésű üzemet, a 
svédországi Hofors Művek egyik kisméretű, leállí
tott nagyolvasztójának átszerkesztésével [7].

4.2 Inred-eljárás

Az Inred-eljárás (Intensive Reduction) két 
redukciós lépcsője egy berendezésben helyezkedik 
el, amint azt sematikusan a 4. ábra [8] szemlélteti. 
A vasérckoncentrátumot szén és oxigén hozzá- 
vezetésével, a reaktor felső részében, 1900 °C-os 
hőmérsékleten, egy ún. lángolvasztó övezetben 
wüsztitté előredukálják, a teljes folyamathoz 
szükséges energia 90 %-ának felhasználásával. A 
wüsztit redukciója, majd a vas karbonizációja 
a maradék szénnel a reaktor alsó részén elhelyez
kedő villamos ívkemencében, olvadt állapotban, 
1400—1450 °C-on fejeződik be.

Az Inred-eljárás egyik alternatívája szerint a 
lángolvasztó zóna felső övezetében többlet-oxigén 
hozzávezetésével biztosítják a termékgázok teljes 
elégetését. A nagyhőmérsékletű gáz entalpiájának 
hasznosításával gőzturbina számára gőzt, majd 
annak révén annyi villamos áramot fejlesztenek, 
mely elegendő az ívkemence az oxigénelőállítás és 
a segédberendezések számára.

Az eljárás másik módozatában a termékgáz 
nem ég el a folyamatban, az oxigén-felhasználás 
lényegesen kisebb, így a rendszeren kívül jelentős 
mennyiségű éghető gáz értékesíthető. Ugyanakkor 
a termelt gfízmennyiség sokkal kevesebb, s a

.5. ábra. In red-e ljá rás m űködési sém ája  [5]

szükséges villamos energia nagy részét külső 
forrásokból kell biztosítani.

Az Inred-eljárás berendezéseinek sematikus ké
pét az 5. ábra [5] szemlélteti. A lángolvasztó 
térségbe vasércport, mészkőport, szénport és 
oxigént hívatnak tangenciálisan, s a tökéletes 
gázelégetéshez szükséges járulékos oxigén érintő
leges hozzávezetésével az anyagok örvénylő moz
gását tovább fokozzák. A lángolvasztó kamra és a 
reaktor tetején elhelyezkedő központi gázelvezető 
berendezés falazata vízzel hűtött és önbélelő 
rendszerű. Az elgőzölögtető hűtés során termelt 
gőz — a termékgáz entalpiájának hasznosításával 
fejlesztett gőzzel együtt •— a villamos energia 
előállítását szolgálja.

A durvapor-leválasztó ' rendszerben megjelenő 
visszatérőanyagot az adagoló bunkerekhez vezetik, 
a gáz pedig a finomtisztításhoz kerül.

A szén elégetését úgy szabályozzák, hogy ele
gendő karbon maradjon a reaktor alsó részén 
elhelyezkedő ívkemencében a végredukcióhoz és a 
vas karbonizálásához. Az itt elhelyezkedő betét 
felső rétege vasszivacsból, elkokszosodott szénből, 
redukálatlan olvadt anyagokból és égetett mészből 
áll. A vasszivacs, a folyékony FeO-kokszkarbonnal 
lejátszódó — redukciós folyamatában keletkezik, 
melynek következtében a betét gyorsan lehűl 
1450 °C-ra és képlékeny, nagyon porózus állapotot 
vesz fel.

Az alsó zónában, az elektróda közelében megy 
végbe a végső redukció és a vasszivacs megolva
dása. A termelt vas megfelel a nagyolvasztói 
nyersvasnak.

Az 1972-ben, a svédországi Luleá-ban kezdett 
kísérleteket egy 5 t/h termelésű berendezésben
1978-ban lezárták. A közelmúltban helyeztek 
üzembe ugyanott egy 8 t/h, ill. 60 000 t/a termelő- 
kapacitású egységet [8].

4.3 Elred-eljárás

Az Elred-eljárásban 0,1 mm-nél kisebb szem
nagyságú szárított vasérckoncentrátumot első fo
kozatban egy fluidizált berendezésben, 950 °C-on 
5,105 Pa nyomáson, szénporból (0,2—0,3 mm) 
előállított redukálógázzal, 70 %-os fémesítésig elő
redukálnak, majd a második fokozatban, a 
finomszemcsés előredukált anyagot egyenáramú 
ívkemencében megolvasztják és készre redukálják. 
A 6. ábrán [6] látható működési elv szerint az 
előredukció éghető gáztermékének (5000 kJ/m3) 
kb. 1/3-át — a por, a nedvesség és a C02 leválasz
tása után — felhevítést követően a fluidizáció 
létrehozására, illetve fenntartására a reaktor alsó 
részén befúvatják. A gáz 2/3-át az égési levegő, a 
fluidizáló reaktor recirkuláló gázának és a gőz
előállításhoz szükséges víz előmelegítésére hasz
nálják, majd a villamos energia egy részét elő
állító generátorhoz tartozó gázturbinában haszno
sítják.

Az előredukált anyagot kb. 700 °C-os hőmérsék
leten egyfázisú ívkemencébe adagolják, ahol az 
olvasztás, a végső redukálás és a karbonizálás 
kb. 1450 °C-on gyorsan végbemegy. A kemencéből 
távozó éghető termékgázt (1100 kJ/m3) — a gáz-
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turbinából elszívott gázzal együtt — gőztermelésre, 
s így közvetve a villamos energia másik részének 
előállítására használják. A kombinált gáz-gőzerő- 
műben termelt villamosenergia mennyisége meg
haladja a folyamat villamos energia igényét, így a 
többlet (300—400 kWh/t nyv.) a rendszeren 
kívül értékesíthető.

Az Elred-eljárás előredukáló és készre redukáló, 
ill. olvasztó berendezéséről a 7. ábra [5] [9] nyújt 
tájékoztatást. Az előredukáló fluidizáló rendszer 
fő alkotója egy tűzálló béléssel ellátott reaktor 
kamra, melynek belső átmérője 3—10 m, magas
sága pedig kb. 25 m. A reaktor alján helyezkedik 
el a fluidizáló gáz bemenő nyílása, középtáján 
•pedig több nyílás található a levegő- és a szénpor - 
befúvás számára. A szén parciális oxidációjából 
származó redukálógáz és a fluidizáló gáz együtte
sen intenzív keveredést tartanak fenn a reaktor
ban. A nagy gázsebesség (2 m/s, 5 -105 Pa nyomá
son) és az ott lévő nagy szénfölösleg egyrészt 
megakadályozza a vasérckoncentrátum eldugulá
sát, másrészt nagyon egyenletes hőmérséklet
eloszlást biztosít. A termék fémesítési fokát a 
tartózkodási idő és a hőmérséklet beállításával 
szabályozzák.

A reaktorból kikerülő gáz a fluidizált anyag 
jelentős részét magával viszi egy ciklonrendszerbe, 
ahonnan a leválasztott anyagokat visszavezetik a 
reaktor alsó részébe. A vasérckoncentrátum ada
golása folyamatos.

Az előredukáltt, részben fémvassal bevont és a 
végredukcióhoz, valamint a karbonizációhoz szük
séges C-mennyiséget (kb. 8 %) tartalmazó terméket 
a reaktor alján folyamatosan ürítik és salakképző, 
valamint visszatérő anyagokkal együtt közvet
lenül vezetik az egyenáramú ívkemencébe, a 
negatív pólust képviselő szénelektróda tengely
menti nyílásán keresztül. A pozitív pólust egy 
alsó elektródához kapcsolják, mely közvetlen 
érintkezésben van a megolvadt vassal.

A beadagolt anyag keresztül halad az elektróda 
alsó részén kialakuló és habzó salakkal teljesen 
elfedett ív plazmaövezetén. A fürdőben az adag 
fémes része megolvad, karbont old, mely utóbbi a 
folyékony vasoxidokat gyorsan redukálja. A kelet
kezett nyersvas 3,5—4,0 % C-t, 0,05 % Si-ot, 
0,05 % Mn-t és 0,30 % S-t tartalmaz, ha a használt 
szén S-tartalma 1 %. A nyersvas nagy S-tartalma 
üstmetallurgiai kéntelenítést igényel.

A salak kb. 1,2 bázikusságú és 10— 12 % EeO-t 
tartalmaz. A salak viszonylag nagy oxigénakti
vitása és a fürdő viszonylag kis hőmérséklete 
(1450 °C) ad magyarázatot a kis Si- és Mn-tarta
lomra, valamint a nagy S-tartalomra. A kis Si- és 
Mn-tartalom következtében ezzel a nyersvassal 
csak kb. fél annyi acélhulladék dolgozható fel az 
oxigénes konverterben, mint a szokásos nagyolvasz
tói nyers vassal. A nyersvasat ̂ ‘szakaszosan, a 
salakot folyamatosan csapolják.

Az eljárás előredukciós szakaszára vonatkozó 
kísérleteket a svéd ASEA műveknél Vasterasban 
hajtották végre, ahol 1978 óta számos kampány
ban gyártottak előredukált terméket, egy 400 
kg/h termelőképességű kísérleti berendezésben.

\кС-Ш-Ь\

в. ábra. Elred-eljárás vázlata [6\]

7. ábra. E lred-eljárás m űködési sém ája  [<5] [.91

A végredukció üzemi kísérletei a svédországi 
Domnarvet Acélmű 25 t-s, egyenáramra átalakí
tott ívkemencéjében zajlottak le, ahol mintegy 
1000 t  nyersvasat gyártottak Elred-élj ár ássál 
[9] [10]. Az elő- és végredukáló berendezések 
ossz működésének optimalizálására irányuló kísér
letek még hátra vannak.

5. A nagyolvasztói eljárás és a jelentősebb 
olvadékredukciós eljárások energetikai és 

gazdasági viszonyai

Az itt tárgyalt olvadékredukciós nyersvas- 
gyártó eljárások egymáshoz és a nagyolvasztói 
eljáráshoz viszonyított gazdaságosságának meg
ítélése céljából, a Thielmann és Steffen [5], valamint 
Davis McFarlin és Pratt [6] adatainak felhaszná
lásával készült 1. táblázat nyújt tájékoztatást az 
eljárások — azonos ércminőségre vonatkoztatott — 
folyamateiiergia-igényéről, az üzemen kívüli ener
giajóváírás beszámítása nélkül. A táblázatból 
egyértelműen kiderül, hogy az olvadékredukciós 
eljárások — a plazmaolvasztó csekély kokszfo
gyasztásától eltekintve — nyers szenet és vagy a 
rendszeren belül, vagy azon kívül fejlesztett
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1, táblázat

Fontosabbnyersvasgyártóeljárások folyamateuergia-igénye az energiajóváírás figyelembevétele nélkül, 1 i nyersvasra

Eljárások Nagyolvasztó
Plazm a
olvasztó

Inred Elred

Szén (25 9G0 kJ/kg)
kg 77 200 035 700

GJ 2,0 5,2 10,5 18,2
Koksz (29 310 k j/kg)

kg 460 50 — —

G J 13,5 1,5 —
Oxigén (0562 k j/k m 3)

m 3 305 — 5o() —
GJ 2,0 — 3,5 —

Vili. á. (9584 kJ/kW h)
kWh — 1120 280 (700)
GJ — 10,7 2,0 ( 6 , 7 )

Primerenergia, GJ 17,5 17,4 22,6 18,2

Jínergiajóváírás Torokgáz 
(5,5 GJ)

— Termékgáz 
. (11,7 GJ)

Vili. á.
(300 kWh)

villamos áramot használnak a folyamat energia- 
igényének fedezésére, szemben a nagyolvasztói 
eljárás, zömében kokszenergia-szükségletével.

Az új technológiák közül az Inred-eljárás mu
tatja a legnagyobb primerenergia-fogyasztást ak
kor, ha nem vesszük figyelembe, hogy a folyamat
hoz vitt energia kb. 50 %-a a rendszeren kívül, 
de a szükséges villamos energia megterem elésére 
annak egy része természetesen a rendszeren belül 
is értékesíthető. Utóbbi esetben az oxigénelő
állítás és az ívkemence villamosenergia-igénye 
nem képvisel önálló energiafogyasztási tételt. 
Ekkor természetesen nemcsak a primerenergia
fogyasztás, hanem a rendszeren kívül értékesít
hető termékgázenergia is jóval kisebb.

Az Elred-eljárás a legnagyobb fajlagos szén
felhasználással a szükséges villamosenergiát is 
megtermeli, sőt bizonyos mennyiséget (2,9 GJ/t) 
külső értékesítésre is fordíthat.

A plazmaolvasztó-élj árás primerenergia-fogyasz
tása —  figyelembe véve, hogy rendszeren kívül 
értékesíthető többletenergiát nem fejleszt — az 
eljárások között a legnagyobb, ami a rossz hatás
fokú villamosáram-előállítás nagy pr i mer energia- 
fogyasztásából származik. Ügy tűnik, hogy a 
nagyolvasztó fajlagos energiafogyasztásával — ha 
az energia jóváírást figyelembe vesszük — ez idő 
szerint csak az Inred-eljárás versenyképes. Áz

olvadékredukciós eljárások 1. ábrán érzékeltetett, 
s a nagyolvasztónál elméletileg kedvezőbb energia- 
fogyasztásának teljes gyakorlati megvalósítása, 
további technológiai tartalékok feltárását igényli. 
Ugyanakkor az a tény, hogy az energiaszükség
letet, vagy annak egy részét drága és egyre nehe
zebben beszerezhető koksz (vagy kokszolható szén) 
helyett gyengébb minőségű, olcsóbb szénnel bizto
sítják, az új eljárásokban termelt nyersvas kisebb 
önköltségét vonhatja maga után.

A Davis, McFarlin és Pratt [6] adatainak fel- 
használásával összeállított 2. táblázat — azonos 
ércminőségeket feltételezve ■— mutatja, hogy az 
energia jóváírás beszámításával, az Inred-eljárás- 
ban termelt nyersvas önköltsége a legkisebb, s a 
saját kokszolóművel nem rendelkező nagyolvasztó
műből származó nyersvas állítható elő a leg
nagyobb önköltséggel (kokszár =165 dollár/t). 
Ennek ellenére a számított eladási ár — az Inred- 
eljárás sokkal nagyobb beruházási költsége követ
keztében —, gyakorlatilag kiegyenlítődik.

Látható, hogy bár a plazmaolvasztó-eljárásban 
a számított önköltség megegyezik az önálló 
kokszolóval rendelkező nagyolvasztómüben ter
melt nyersvaséval, á számított eladási ár — a 
kisebb beruházási költség eredményeként — kb. 
9 dollárral kisebb a plazmaolvasztó-eljárásban, s 
egyben legkisebb a vizsgált technológiában.

2. táblázat
Fontosabb nyersvasgyártó eljárások költségviszonyai 1 t nyersvasra, USA dollárban

Eljárások
Nagyolv.
(kokszoló)

Nagyolvasztó Plazmaolvasztó Inred Elred

Beruházás 248 110 205 290 305
(Mt/a) (6,2) (6,2) (1,0 ) (0,45) ( 1 , 3 )

Anyag, energia 114,2 155,4 105,8 106,2 87,8
Egyéb üzemkölts. 21,5 8,4 18,2 40,5 30,7
Amortizáció 25,5 11,3 21,1 29,8 31,4
Energiajóváírás — 16,2 — 3,7 — —  42,4 — 11,6

Önköltség 145,0 171,4 145,1 134,1 138,3

Eladási ár 198,7 195,1 189,5 196,9 204,6
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Az Elred-eljárással előállított nyersvas önkölt
sége csaknem olyan kicsi, mint az Inred-eljárás 
nyersvasáé, a számított eladási ár mégis az Elred- 
nyersvasnál a legnagyobb, amit a kiemelkedő 
beruházási költségek magyaráznak.

Az egyes eljárásokat jellemző energetikai és 
gazdasági adatok bemutatása tájékoztató célzatú, 
és még nem alkalmasak arra, hogy a jelenleg is 
tökéletesítés alatt álló eljárásokat egyértelmű és 
végleges állásfoglalással minősítsük és rangsorol
juk. Ezen új eljárásoknak is meg vannak a korlátái. 
Ezideig csak dús vasércporokra, koncentrátumokra 
kísérletezték ki, s így nem rendelkezhetünk olyan 
információkkal, melyek a közepes, vagy -gyenge 
minőségű, egyébként agglomerálást igénylő vas
ércek kohósításának műszaki-gazdasági hatékony
ságát világítanák meg. Tévedés lenne tehát azt 
gondolnunk, hogy az olvadékredukciós nyersvas- 
gyártó eljárások belátható időn belül, helyettesít
hetik a nagy termelőképességű és különösen a 
gyengébb nrnőségű vasérceketkohósító nagyolvasz- 
tókat. De akkor is hibát követnénk el, ha nem 
figyelnénk fel az új eljárások már eddigiekben is 
biztató eredményeire, melyek révén — ha kezdet
ben csupán vasérckoncentrátumok, vagy, vasban 
dús ipari porok gazdaságos kohósítására válnak 
nagyipari méretekben alkalmassá — gazdagítják, 
a nyersvasgyártás — adott érc- és energetikai 
viszonyoktól függően alkalmazható -—- eljárás
technológiai alternatíváit.
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Vizsgálatok technikai tisztaságú vaspor előállítására
redukcióval

В  К  U  N N  E  I I  G É Z A  o k i .  k o h ó m é r n ö k  
V a s i p a r i  K u t a t ó  é s  F e j l e s z tő  V á l l a l a t

D K : 621.762.242: 669

A  vasoxidok СО-val, H  у  vei és G-nal végbevitt 
redukciójának elméleti áttekintése. A ■ kimerült 
sósavas pácolófürdők regenerálásakor kapott vas 
oxidok őrölhetősége és H yvel történő redukciójának 
vizsgálata, alkalmas kísérleti berendezésben,, A 
99%-os átalakulási fo k  eléréséhez szükséges fon to 
sabb paraméterek meghatározása.

Bevezetés

Korábbi közleményünkben már foglalkoztunk 
a Salgótarjáni Kohászati Üzemekben a kimerült 
sósavas páclevek regenerálásakor képződő vasoxid 
(Fe20 3) fizikai és kémiai jellemzésével és a 
redukálásra alkalmas berendezés ismertetésével [1].

Ebben a cikkben a vasoxid őrlési és redukálási 
kísérleteit ismertetjük, különös tekintettel a he
gesztőelektróda gyártásához megfelelő minőségű 
vaspor előállítására. A redukciós kísérletek rész
letezése előtt az irodalomból foglaljuk össze a 
vasoxid redukciójának elméleti alapjait.

1. Irodalmi összefoglalás

A vasoxidok redukciójához a vashoz kötött 
oxigéntartalmat megfelelő magas hőmérsékleten 
kell elválasztani a vastól. A redukció sebességét a

hőmérséklet növelésével változtathatjuk. Ha a 
vas Ee20 3 alakban van jelen, a redukció először 
Pe30 4-ig megy (1. ábra), majd a wüstitig (Fe1)05OV 
(wüstit = 575 °C feletti hőmérsékleten stabil vas
oxid keverékkristálya) — végül egészen a fém
vasig. Az Fe30 4 tartalmú ércek redukciós foka 8 %,

1. ábra. A . vasoxidok redukciójához szükséges СО gáz 
mennyisége
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de wüstit esetében már eléri a 30 %-ot, ha a 
redukció foka alatt, a legmagasabb vasoxid 
fokozatból (Fe203) leválasztott oxigén mennyiségét 
értjük [2]. A redukció fokának további növekedése 
mellett nő a fémvastartalom és csökken a vashoz 
kötött oxigéntartalom. Gazdasági okokból, redu
káló anyagként csak а СО és H2 jön számításba 
az alábbiak szerint:

vasoxid+ { “ } =  F e + { ^ }

A szilárd karbonnal végzett redukálás során a 
C02 is redukálódik [2], mivel a C02 gázt a karbon 
magas hőmérsékleten Boudouard reakció útján 
CO-vá redukálja. A reakció az alábbiak szerint 
játszódik le:

Fe-oxid + C= Fe + СО

A fenti három reakció anyag- és hőcseréjét az
1. táblázat mutatja [3]. A táblázat szerint 1 kg 
vashoz kötött oxigén szétválasztásához a vas
érceknél 1,4 m3 CO ill. H2-re, vagy pedig 0,75 kg 
C-ra van szükség. A redukció során 1,4 m3 C02, 
H20  vagy СО képződik. Aszénmonoxidos redukció, 
mivel enyhén exoterm, hőközlést nem igényel; 
a H2-vel eszközölt redukció gyengén, a C-nal 
végrehajtott pedig erősen endoterm.

A vasoxidoknak СО—C02 és H2—H20  gáz
keverékekkel végbemenő redukcióinak egyensúyi 
helyzetét a 2. ábrán láthatjuk. (Ваш—Glössner 
görbék) az ábra szerint az Fe20 3—Fe.,0, redukció
nak СО és H2-vel történő redukálásához elegendő 
a legkisebb СО koncentráció. (Gázkihasználás 
100 %-os) [3].

Az Fe30 4-wüstit reakcióhoz szénmonoxidos redu
kálás esetén а СО koncentrációnak, azaz a gáz 
redukáló erejének jóval nagyobbnak kell lennie. 
Pl. 900 °C-on а СО—C02 gázkeveréknek legalább 
70 % CO-t kell tartalmaznia (30 %-os kihasználás); 
ez annyit jelent, hogy а СО gáz legnagyobb része 
kihasználatlanul marad.

A vasoxidok redukálásához szükséges СО gáz- 
mennyiség függését a redukálandó oxigénmeny- 
nyiségektől az 1. ábrán láthatjuk. A wüstit-vas 
egyensúly elérésekor például 900 °C hőmérsékleten 
1400 m3 gázmennyiség szükséges 1 t  redukált vas 
előállításához. Emellett 420 m3 CO/t vas átalakul 
C02-vé, vagyis a redukálás céljára rendelkezésre 
álló gáz mennyiségének csupán egy töredéke. 
Miután a fennmaradó СО gázok többszörösét

2. ábra. Vasoxidok redukciós egyensúlya СО és H., gázok 
jelenlétében

képezik az Fe20 3 wüstitig terjedő redukáláséhoz 
szükséges СО gázmennyiségének (kb. 180 m3), 
ezért a wüstit-vas fokozat redukciója a legfonto
sabb és a redukálóanyag fogyasztás szempontjából 
döntő. Míg а СО redukció az Fe30 4-wüstit foko
zatban növekvő hőmérséklettel mindig jobban 
játszódik le (endoterm reakció), addig a wüstit-vas 
redukció növekvő hőmérséklettel mindig rosszabb 
(exoterm reakció) lesz (1. táblázat).

Hasonló viszonyok uralkodnak a H2—H20 
gázkeverékkel végbevitt redukció során azzal a 
különbséggel, hogy a magas hőmérsékleten a H2 
gázok minden redukciós fokozatban jobban redu
kálódnak (endoterm reakciók az 1. táblázat 
adatai szerint). Mindkét gáznak (СО és H2) kb. 
800 °C-on azonos a redukáló ereje (2. ábra) [3].

Egy kb. feles arányban СО és H2-ből álló gáz- 
keverék redukáló hatása ezzel szemben a wüstit-vas 
lépcsőnél gyakorlatilag független a hőmérséklettől 
(kb. 35 % C02 és H20).

A karbon jelenléte okozza, hogy magasabb 
hőmérsékleten (1000 °C felett) mind a C02, 
mind a H20  CO-vá ill. H2-vé redukálódik.

A vasoxidok redukciójának liő- és anyagcseréje

A. A СО-val eszközölt redukc ió
1.430 kg  F e2Os +0,067 m 3 СО =  1,382 kg F e 30 4 +0,067 m 3 CO„
1.382 kg  F e30 4 +0,135 m 3 СО =1,302 kg  F e 0,95O +0,135 m* C 0 2

. 1,302 kg  F e 0)9?O +0,400 m 3 СО =1,000 kg F e +0,400 m 3 C 0 2
B. A H 2-vel eszközölt redukció

1.430 kg F e20 3 +0,067 m 3 H 2 =  1,382 kg F e30 4 +0,067 m 3 H 20
1.382 kg F e30 4 +0,135 m 3 H 2 =  1,302 kg Fe„,960  +0,135 m 3 H 20
1.302 kg F e 0,69O +0,400 m 3 H 2 =  1,000 kg F e +0,400 m 3 H 20

C. C jelenlétében eszközölt redukc ió  m agas hőm érsékleten
1.430 kg F e3Os +0,036 kg C =  1,382 kg F e30 4 +0,067 m 3 СО
1.382 kg F e30 4 +  0,072 kg  C =  1,302 kg F e 0,95O +0,135 m 3CO
1.302 kg F e 0,95O +0,215 kg C =1,000 kg Fe +0,400 m 3 СО

1. táblázat

időszükséglet K J/k g  Fe 
— 158,26 +  16 

262,09 +  15 
—  327 ,4+22

— 35,17 +  13 
470,17 +  9 
449,66 +  3

342,06 +15 
1105,73 +12 
2831,9 ±13

440 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 116. évfolyam, 10. szám



A CO és H2 gázok redukáló ereje, amely 
egyébként a redukció termékei miatt (C02 és H20) 
csökken, most változatlan marad, és az egyensúly 
helyzete messzemenően а СО oldalon marad 
(2. ábra).

Az eddigiekből következik, hogy a karbonnal 
eszközölt redukció igényli a legnagyobb hőmeny- 
nyiséget, amely mellett а СО füstgázként képződik. 
A karbonnal végzett redukció akkor gazdaságos, 
ha az energiagazdag szénmonoxid gázt kihasznál
ják, vagy ha á karbon igen olcsó áron áll rendelke
zésre. А СО és H2-vel eszközölt redukció akkor 
jön számításba, ha azokat gazdaságosan lehet 
előállítani. A hidrogéntartalmú gázok előnye, 
hogy a CO-nál kb. 4—5-ször gyorsabban redukál
nak, ezért mindenképpen előnyös redukálószer
ként való alkalmazásuk.

2. A kísérletek ismertetése

2.1 Vasoxid kiinduló anyaggal

A kísérletek kiinduló anyagául a Salgótarjáni 
Kohászati Üzemekben a páclevek regenerálásakor 
képződő vasoxidot használtuk. A gömbszemcsés 
vasoxid termékből vett átlagminta szemcseméret 
eloszlását a 2. táblázat tartalmazza. Ebből kitűnik, 
hogy a 0,8 és 0,32 mm közötti szemcsék több mint 
70%-ban fordulnak elő: ilyen állapotban nem alkal
masak hegesztő elektródák alapanyagául. Éppene- 
zért a felhasználási célnak megfelelően és a redukció 
sebességének intenzívebbé tétele érdekében a 
nyersanyag őrleményét használtuk fel. így a 
megfelelő ideig őrölt és osztályozott termékek 
összekeverésével biztosítható a felhasználási igé
nyeknek megfelelő szemcseméret eloszlás.

Tájékoztatásul a 3. táblázatban összefoglaljuk a 
„Höganäs” cég által gyártott, hegesztőelektródák
hoz alkalmazott W 40—24 jelű vasporok szemcse
méret eloszlását és kémiai összetételét.

A 2 . táblázatban feltüntettük golyósmalomban 
különböző ideig őrölt vasoxid szemcseméret elosz
lását. Megállapítható, hogy már 5 perces őrlés 
hatására az 1,0 mm-nél nagyobb frakció gyakor
latilag felaprózódik és a kiindulási nyersanyag 
0,3—0,8 mm közé eső frakciója a 0,2—0,4 mm-es 
tartományba tevődik át. Az őrlési idő növelésével 
a 0,16—0,056 mm közé eső frakciók mennyisége 
nő és 60 perces őrlés után a szemcsék mintegy 
70 %-a a 0,1—0,056 frakció felé tolódik. A 2. táb 
lázat adatai tanúsítják, hogy a vasoxid őrlemény 
osztályozása, azaz a nem kívánt frakciók elválasz
tása után biztosítható a hegesztő elektródákhoz 
használatos szemcseméret eloszlás.

A vasoxid redukálási kísérleteit a Veszprémi 
Vegyipari Egyetem már korábbi cikkünkben 
ismertetett reaktorában végeztük gázhalmaz
állapotú (hidrogén) redukálószerrel [1]. A hidrogén 
redukálószert azért választottuk, mert így elkerül
hető a más redukálószernél (pl. szénmonoxid) 
tapasztalható karbonizálódás, amely a hegesztő- 
elektródák gyártásakor nem kívánatos. Az őrlési

2. táblázat

Vasoxid granulometriai összetétele különböző 
őrlési idők után

Szemcse m éret, 
m m

Mennyiség, %

őrlés
nélkül

5 perc 
u tán

30 perc 
u tán

60 pere 
u tán

2 0,1 — — —

2,0 — 1,7 0,3 _ — —

1,6 — 1,25 7,8 — . --- —

T'N

5,8 _ --- ' —-

1,0 — 0,8 6,0 _ _ —

0,8 — 0,5 25,5 4,6 0,3 —

0,5 — 0,4 24,5 14,5 1,8 0,2

0,4 — 0,32 22,9 22,8 5,5 0,5
•

0,32— 0,2 7,0 24,5 10,9 2,1

0,2 — 0,16 0,1 5,0 13,i 12,2

0,16— 0,1 _ 12,0 23,0 12,2

0,1 — 0,08 _ 6,3 16,7 24,1

0,08— 0,056 — 4,8 14,1 22,3

0,056 — 5,5 14,6 26,4

3. táblázat
A „W 40—-24” jelű vaspor szeineseinéret eloszlása 

és kémiai összetétele [5]

Szem csem éret,
m m

Mennyiség, K ém ia i összetétel, 
% %

0,208 20 Fe =  97,5
0,147 25
0,104 20 K arbon =  0,03
0,074 20 O2= 0 ,0 6

-=0,074 15

kísérletek alapján megállapítottuk, hogy a hegesz
tőelektródákhoz használható vaspor szemcse- 
méret eloszlását legjobban a golyósmalomban 
végzett 5 perces őrlés terméke közelíti meg. 
Ezek alapján kísérleteinkhez az anyagot 5 percig 
őröltük és először 0,4 mm-es, majd 0,125 mm 
lyukbőségű szitán szitáltuk, és így a következő 
nyersanyagokat kaptuk:

a) 0,125—0,4 mm közötti durva frakció
b) 0,0—0,125 mm közötti finom frakció
c) 0,0—0,4 mm közötti vegyes frakció
A redukciós kísérleteinkhez a 0,0—0,125 mm 

frakciójú vasoxid őrleményt használtuk. A mérés
hez a reaktort meghatározott konstans hőmérsék
letre állítottuk be, folyamatosan ellenőriztük a 
szilárd anyag adagolását, mértük a reaktorba 
bevezetett gáz sebességét, a kondenzálódott vizet 
és az el nem használt hidrogént gázórával. Az 
üzemmenet ellenőrzése és a mérés biztonsága
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cáljából mértük a gáz belépési helyén és az ada
golónál a rendszer nyomását. Az egész rendszer 
gáztömörségét, tekintve a H2 igen veszélyes 
voltára, minden mérés előtt próbanyomással 
ellenőriztük. A reaktor felfűtését a kívánt hőmér
sékletre inert atmoszférában .végeztük. Az elő- 
kísérletek során azt tapasztaltuk, hogy a redukció 
hőmérsékletének emelésekor (700 °C felett) az 
anyag egy része összesül. Ezért kísérleti tapaszta
latok alapján, olyan adalékanyagot alkalmaztunk, 
amely a nagyobb hőmérsékletű redukció során, 
azaz a redukció sebességének növelésekor az 
anyag összesülését gátolja, másrészt felhasznál
ható a hegesztőelektróda anyagaként.

Az adalékanyagnak az alábbi követelményeket 
kell teljesítenie:

a) a vaspor-termék szennyező anyagát ne nö
velje,

b) a redukció hőmérsékletén ne olvadjon meg, 
tehát ne gátolja a szilárd-gáz fázisok érint
kezését,

c) ne legyen bomlékony, gázt ne fejlesszen, 
mert az inert gáz csökkenti a hidrogén 
parciális nyomását,

d) a redukciót követően legyen elválasztható a 
vasportól, vagy a vasporral együtt felhasz
nálható.

A fentiek figyelembevételével redukciós kísér
leteinket olyan adalékanyaggal végeztük, amely 
a hegesztőelektróda-gyártásban használatos.

2.2 CaO adalékanyaggal

A következőkben a CaO adalékanyaggal végzett 
redukciós kísérleteinket részletezzük. Kalcium- 
oxid adalék esetén a hidrogén felhasználást és az 
átalakulást a keverékben lévő teljes Pe20 3 meny- 
nyiségre kell számolni, mert a redukció hőmérsék
letének növelésekor, a közbülső vegyületként 
képződő CaFe20 4-t a reakció hőmérsékletén a H2 
redukálja. A vasoxid redukálási kísérleteit külön
böző hőmérsékleten (675 2C, 700 °C, 725 °C) végez
tük 90 súly % Fe20 3 és 10 súly % CaO tartalmú 
keverékkel. A keverék szemcsemérete 0—125 pm, 
a reaktorba belépő anyagáram 280 g/h. A tény
leges és a sztöchiometriailag szükséges H2 viszonya 
1,89. A kísérletek során a reaktorból különböző 
időpontokban m intát vettünk és megelemeztük 
Fe és CaO tartalomra. A kapott elemzési ered
mények alapján az alábbi összefüggések szerint 
kiszámítottuk az adalék nélküli minta Fe tartal
mát (Fe), valamint az átalakulási fokot (A).

Jelölések
Mért értékek:

Feg =  minta összes Fe tartalma, súly %
CaO =  minta CaO tartalma, súly %

Számított értékek:
Fe = adalék nélküli minta Fe tartalma, súly %
Á = átalakulási fok, %

Az adaléknélküli minta Fe tartalmának számí
tásához először meghatároztuk a minta meg
határozott idejű és hőmérsékletű redukciója utáni 
maradék 0 2 tartalmát (O)

0 = 100—(Feg + CaO) súly %

A maradék 0 2 tartalom ismeretében kiszámítottuk 
a mintában meghatározott idejű redukció után 
maradt Fe20 3 alakban lévő Fe tartalmat (B).

B--
( 0 - 112)

48
súly%

A maradék Fe20 3-ban
a vas: Fe molekulasúlya 56,0, tehát 2x56=112g 
az oxigén: 0 2 molekulasúlya 16,0, tehát 3x  16 = 
=  48g_

Az adalék nélküli minta Fe tartalmát (Fe) az 
alábbi összefüggéssel határoztuk meg:

Fe =

Az átalakulási 
számítottuk:

Feg
100-CaO, 
fokot (A)

i  =
Feg- i f

Feg

100 súly% 

a következőképpen

•1 00%  -

A kísérletek jellemző adatait és a számított 
értékeket a 4. táblázatban tüntettük fej. A 3. 
ábrán — a 4. táblázat adatai alapján — ábrázoltuk 
az átalakulási fok függését a redukálási időtől. 
Az ábrából látható, hogy alacsonyabb redukálási 
hőmérséklet mellett (675 °C) a 95 %-os átalakulási 
fokot 300 perc alatt értük el. A redukálási hőmér
sékletet 700 °C-ra növelve kisebb redukálási idő 
alatt (270 perc) már 95,43 %-os átalakulási fokot 
sikerült elérnünk. 725 °C-ra növelve a redukálási
hőmérsékletet, azonos értékű redukálási időt 
tartva (270 perc) 98,64 %-os átalakulási fokot 
kaptunk. A redukált vaspor vizsgálatánál össze
sülést nem tapasztaltunk, a szemcseméret eloszlás 
megfelelt a beadagolt terméknek (0—125 /un) 
A 4. ábrán a szemlóletesség kedvéért feltüntettük 
a 95 %-os átalakulási fok elérésekor különböző 
hőmérsékleteken szükséges időtartamokat. A gör
béből látható, hogy már kis hőmérsékletcsökkenés 
esetén is jelentősen megnövekszik a redukálási 
idő, amely meghatározott átalakulási fok elérésé
hez szükséges.

3. Következtetések

A Salgótarjáni Kohászati Üzemekben a sósavas 
páclevek regenerálásakor képződő vasoxiddal vég-

3. ábra. A  vasoxid hidrogénnel való redukciójának 
kinetikai görbéi
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4. ábra. 'Jő% á ta la ku lá s i f o k  eléréséhez szükséges idő  
a  redukció hőm érsékletének f ü g  (/vényében

zett őrlési és redukálási kísérletek alapján az 
alábbi következtetéseket nyertük:

a) A vasoxid 5 perces golyósmalomban való 
őrlésekor, majd az őrlést követő osztályozással 
beállítható a felhasználási igényeknek megfelelő 
szemcseeloszlás.

I))  A finom frakcióhoz (0— 125 fim) megfelelő 
adalékanyag (CaO=10%) hozzákeverésével elke
rülhető a redukció során az anyag összesülése.

c) A redukciót különböző hőmérsékleten végezve 
(675, 700 és 725 °C) azt tapasztaltuk, hogy 725 °C 
hőmérsékleten 270 perc alatt 98,64 %-os átalakulási 
fok érhető el.

d) Az elvégzett kísérletek alapján sikerült a 
„Höganäs” cég által gyártott W 40—24 jelű 
vasporhoz közel azonos szemcseméretű és össze
tételű vasport előállítanunk, amely a porbeles 
hegesztőelektródák gyártásához megfelelő adalék
anyagul szolgálhat.

Összefoglalás
Foglalkoztunk a vasoxidok Övei, СО-val és 

H2-vel történő redukciójának elméleti áttekinté
sével. Megvizsgáltuk mindhárom redukció anyag- 
és hőcseréjét. Foglalkoztunk a sósavas pácoló
fürdők regenerálásakor kapott vasoxid őrlésével 
és redukálásával. A kísérletek során előállított 
vaspor minősége megfelelt a nagytisztaságú por
beles elektródák gyártásához szükséges vasporral 
szemben támasztott követelményeknek. Meghatá
roztuk azokat a paramétereket (redukálási idő,a- 
nyag áramlási sebesség, hidrogén nyomás), amellyel 
közel 99 %-os átalakulási fokot sikerült elérnünk.
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Új technológiai megoldások a folyamatos acélöntéshez
Japánban

В Ü I) I F E R E N C  oki. kohómérnök 
J  Lenin Kohászati Művek, Kom binált Acélmű, Számítógépes 

Folyam atirányítási Osztály

D K :  6 2 1 . 7 4 . 0 4 7

Ú j technológiai megoldások a folyam atos acél
öntéshez. A  folyam atos acélöntés újdonságai a 
japán acélművekben. A z  inditószál bevezetésére 
szolgáló kocsi, a „sétáló rudazat”, a 100 adag 
fe letti szekvenc öntések megoldása, és a különlegesen 
fa lazott közbenső üst ismertetése.

A különleges indítószál-beíűzés

A japán acélművekben 300 X  400-as szel vény- 
méretekhez használják az 1. ábrán látható indító
szál befűzési rendszert. A technológiai megoldás 
során az indítószál újrabefűzése eltér a hagyo
mányos, kis szelvény méretek esetén szokásos 
megoldástól. A könnyebb és gyorsabb befűzés 
érdekében a húzás megindítása után, a fejhulladék 
levágását követően az indítószál az erre a célra 
kiépített szálvezetőbe kerül, amely ennek követ
keztében felfelé irányuló mozgásba kezd a vezető 
sínek mentén elhelyezett meghajtott görgők segít
ségével. Az ábrán látható indítószál tároló kocsi 
vízszintes irányban el tud mozdulni, melynek 
következtében az indítószálat könnyen a kristá
lyosító fölé lehet szállítani. Ennek eredményekép
pen az indítószál könnyen befűzhető az ívelt 
kristályosítóba.

Az 1. ábrából az is jól látszik, hogy ez esetben az 
indítószálat felülről vezetik be a kristályosítóba. 
Ilyen esetben a kristályosítót azbeszt-gyapottal 
bélelik ki a befűzési művelet során, hogy a kristá
lyosítót megvédjék a mechanikus sérülésektől.

Támasztó rudazat alkalmazása

Nagyobb • szelvényméretek esetén szükséges az 
öntött szál biztonságos vezetése a megszilárdulás 
legérzékenyebb, leglényegesebb fázisában.

A japánok ilyen esetekre a 2. ábrán látható 
megoldást alkalmazzák.

A szekunder zónában ún. „sétáló rudazat”-ot 
alkalmaznak, a még vékony szilárd kéreg megsegí
tésére. Ezzel elérik azt, hogy a nagyobb szelvényre 
ható fér rósz tátikái nyomás következtében a vi
szonylag gyenge szilárd kéreg nem szakad ki.

A két részből álló rudazat úgy van összekap
csolva, hogy egyik része az öntött szálhoz támasz
kodva azzal a húzás irányában együtt mozog. 
A másik része ezalatt a száltól eltávolodva hátra
felé mozog a kiindulási helyre. Amikor a visszafelé 
mozgó rudazat ismét érintkezik az öntött szállal 
megkezdi hátramozgását az első rész. Elsősorban a 
helyi lehetőségek szabják meg azt, hogy az ilyen 
„sétáló rudazat”-tal milyen bosszú szakaszon 
támasztják az öntött szálat.

Mint azt a 2. ábrából is kitűnik, ennél a 300 X 
X400-as méretnél ez a távolság kb. 8000 mm. 
Az öt szakasz a „sétáló rudazat” által lefedett ill.

/. ábra. Ja p á n  inditószál befűzési rendszer 
1. K ristályosító, 2. Szekunder zóna, 3. M eghajtott görgők, 4. Szálvezető 

5. Indítószál tároló kocsi

végigkísért 8000 mm. Ez az öt szakasz öt pár 
rudazatot jelent. Mindegyik szakaszon egy rudazat 
érintkezik az öntött szállal, és egy rudazat tér 
éppen vissza az adott szakasz kiinduló pontjához 
Egy rudazat hosszú megközelítően 0,5 m.

2. ábra. A z  öntött szál biztonságos vezetése
1. Első szakasz, 2. Második szakasz, 3. H arm ad ik szakasz, 4. Negyedik 
szakasz, 5. Ötödik szakasz, (5. K ristályosító, 7. A lefelé mozgás iránya, 

8. A húzás iránya, 9. Lefelé mozgó rudazat, 10. A hátrafelé mozgó 
iránya, 11. Visszafelé mozgó rudazat
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100 adagot meghaladó szekvenc Öntések

Több japán acélműben sikeresen alkalmazzák a 
100 adagot meghaladó szekvenc öntéseket.

Ezt a különleges eredményt részben igen jó 
minőségű zirkonoxidos kagylóval, részben a köz
benső üst különlegesen vastag falazatával, vala
mint a közbenső üst öntés közben történő cseré
jével érik el.

Egy 12—15 t befogadóké] >osségű közbenső 
üstnek a falazatát szemlélteti a 3. ábra a kagyló 
környezetében. Az élére állított zirkonszilikát 
téglát magas A120 3 tartalmú tégla is helyettesít
heti, ebben az esetben azonban az előírt legalább 
70 % A120 3. Az öntőkő vastagsága 140 mm, a 
kagyló 120 mm hosszú. Ilyen méretek minden
képpen fontosak a nagy adagszámú szekvenc 
öntések megvalósításához.

Az öntőkő beillesztésére normál habarcsot, a 
kagyló beépítésére nagy tűzállósági!, finom szem
cséjű habarcsot alkalmaznak.

Lényeges, hogy a szekvenc öntések módja és 
mennyisége az acél Mn-tártálmától függ.

Amikor a ZrO -Si02 kagyló (65/30) Mn-al 
érintkezik, a ZrO •Si02 + Mn0 = Mn0 -Si02-|-Zr02 
egyenlet értelmében 1400 °C-on olvadó mangán- 
szilikátot alkot és a kagyló átmérőjét folyamatosan 
bővíti.

Az egyenletből következik, hogy az acél Mn- 
tartalma befolyásolja a szekvencen önthető adagok 
számát (ha egyébként a közbenső üst falazata 
elbírja).

1,5—2,0 % Mn-tartalmú adagból 1-et
1,2—1,5 % Mn-tartalmú adagból 2-őt
0,8—1,2 % Mn-tartalmú adagból 3-at
0,8 % alatti Mn-tartalmú adagból 4-et 

lehet biztonságosan önteni.
Ennél magasabb adagszámok eléréséhez a köz

benső üstöt cserélni kell. Ezt a műveletet viszont 
1 percen belül kell elvégezni!

Ezen művelet során a japánok megállítják a 
húzást, csökkentik a kristályosító víz, valamint a 
permetvíz mennyiségét; és a kristályosítóban lévő 
acélszint tetejére általuk kifejlesztett különleges 
minőségű hőszigetelő fedőport adagolnak. Ezek 
mellett természetesen a közbenső üst hőszigetelését 
is megfelelően biztosítják.

A KOBE STEEL Ltd. csúcseredménye Rst 
37—2 minőségű szerkezeti acélból 2 szálas 0240 
mm szelvényű buga esetében 182 adag szekvenc 
öntése volt. (A kagyló 90 %-os Zr02 volt és 7 
adagonként cserélték a közbenső üstöt.)

Lemezbugák esetében a japán csúcsteljesítmény 
480 adag szekvenc öntése volt. Ezt 2 szálas lemez
buga öntőgépen érték el 500x2500 mm-es szel
vényű bugákkal. Az acélt 300 t-ás LD konverter
ben gyártották.

A különlegesen falazott közbenső üst

Az ötvözött minőségek öntésénél nagy jelentő
sége van a tiszta, zárvány — ill. oxigénmentes 
sugár kialakításának. Ezt az acélöntő üst és a 
közbenső üst közé vezetett semleges védőgáz 
mellett, különlegesen falazott üsttel lehet elérni.

A-A

4. ábra. Speciális közbenső üst 
1. Acélöntő üst tolózár, 2. Hővédő burkolat, 3. Hőszigetelő gyapot. 

4. Tűzálló anyagból készült cső, 5. Acélcső

3. ábra. A  közbenső üst
1. Z irkon-szilikát tégla, 2 Magnezit, 3. Nagy tűzállóságit finom szem 
csés habarcs, 4. Acélköpeny, 5. Normál habarcs, (». Sam ott tégla. 

7. Szigetelő tégla
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5. ábra. E g y  m ásik speciális közbenső üst 
1. Acélöntő ü st toiózár, 2. Tűzálló anyagból készült burkolat, 

3. Hőszigetelő gyapot



A 4. és 5. ábra ilyen speciálisan falazott közbenső 
üstöket szemléltet. A 4. és 5. ábrán látható meg
oldás elvben teljesen megegyezik, csak a kivitele
zésben van némi különbség (a közbenső üst 
alakja, a leolvasó acélcső alkalmazása, az Ar- 
védőgáz bevezetési módja). Az üst belsejébe 
épített fal csak a közepén kialakított nyílásokon át 
engedi be a kagylók környékére a folyékony 
fémet! Ennek következtében állandóan megújuló 
acél kerül a kagylók térségébe. Az esetleges falazat
kopásból eredő nemfémes szennyeződések úszva 
maradnak a nyílás és a falazat pereme között.

A közbenső üstök válaszfalainak falazásához a
3. ábrán ismertetett zirkon-szilikát téglát hasz
nálják.

Lényeges minden esetben az, hogy — mint 
ahogyan az az ábrákból is jól látszik — az acélöntő

üstből becsapódó vastag acélsugár a közbenső üst 
középső részét tölti meg acéllal. Ez egyrészt 
biztosítja a kagylók felé a tiszta, szennyeződésektől 
mentes fürdő odaszállítását; másrészt lehetőséget 
teremt a fent említett gázvédelem acélöntő üst 
és közbenső üst közötti megoldására. Az ábrákból 
jól látható, hogy a becsapódó acélsugár környeze
tében a gázvédelem ennél a szerkezeti megoldásnál 
könnyen és megbízhatóan elkészíthető.

összefoglalás

A folyamatos acélöntés technológiai újdonságai. 
Az indítószál bevezetésére szolgáló kocsi, a „sétáló 
rudazat”, a 100 adag fölötti szekvenc öntések 
kivitelezésének, valamint a különlegesen falazott 
közbenső üstnek az ismertetése.

A Dunai Vasmű hengerműi helyzete és fejlődési lehetőségei*
K Ő H A L M I  K Á L M Á N  oki. kohómérnök, mb, főtechnológus 

Dunai Vasmű

Népgazdaságunkban a kohászati alapanyag 
igények szüntelenül növekednek. Kielégítésükre a 
kohászat termékeinek minőségjavításával, hatékony 
és gazdaságos feldolgozásával válaszol. A  kétoldalú 
kapcsolatokban megvalósítható fejlődési fo lyam atok

1. A Dunai Vasmű hengerelt termékeinek 
eddigi fejlesztése

A Dunai Vasművet azzal az alapvető feladattal 
hozták létre, hogy kielégítse népgazdaságunk 
acéllemez igényeit, s a vállalat ezen eredeti 
célkitűzésnek megfelelő kiépítése 1965-ben a hideg- 
hengermű üzembehelyezésével fejeződött be. Teljes 
kohászati vertikum valósult meg a műben, amely 
a kohókokszgyártástól és ércelőkészítéstől a kész 
lemeztermékek kibocsátásáig terjedő gyártási fo
lyamatot foglalja magába. A gyár fejlődése ezzel 
azonban nem állt meg. Még a hatvanas években 
megvalósítottuk saját lemez- és szalaggyártásunk 
bázisán az ún. másod- és harmadtermékek elő
állítását, másrészt megkezdtük acélgyártásunk és 
nyersvasgyártásunk korszerűsítését, technoló
giánk fejlesztését. E tevékenységünket döntően 
bárom célkitűzés motiválta:

— a termelés növelése a népgazdaság elvárásai
nak megfelelően,

— a feldolgozóipar igényeinek mind magasabb 
színvonalon történő kielégítése, korszerű acélfajták 
kifejlesztésével,

— a termelés ráfordításainak csökkentése, döntő 
részben az anyag- és energiafelhasználás mérsék
lése, a termelékenység fokozása révén.

Vállalatunk mai felépítését az 1. ábra folyamat
vázlata mutatja be.

- * H ozzászólásként han g zo tt el „A  m agyar acélipar 
helyzete és fejlődési lehetőségei” eím ú G TE ülésen, 
M iskolcon, 1982. nov. 19-én. (Szerk.)

1 D K : 621.771.06 DV

Fejlesztéseink eredményeként acélgyártásunk 
teljesítménye a hetvenes években mind a terme
lékenység és gazdaságosság, mind pedig a minőség 
tekintetében elérte az SM acélgyártás technikai 
lehetőségeinek a csúcsát, s az így legyártott acél 
megfelelő színvonalú feldolgozását biztosította az 
évtized elején megvalósított folyamatos acél
öntés, néhány, a hengerműben végrehajtott kor
szerűsítéssel együtt.

Technológiai lehetőségeinket acélválasztékunk 
fejlesztésében is kiaknáztuk. Durva- és finom
lemezeink szabványos alapválasztékának kialakí
tása mellett megkezdtük a fokozottabb igényeket 
is kielégítő termékek kifejlesztését. Jelentős állo
mása volt ennek a folyamatnak az amerikai APi 
követelményeket kielégítő és a nagynyomású 
gázvezetékek építésére is alkalmas minőségű spirál- 
csőgyártás bevezetése. Az ehhez szükséges alap
anyag gyártása, főként pedig szabályozott meleg
hengerlése ugyanis olyan tapasztalatokhoz jut
tatott bennünket, amelyek hasznosításával a jól 
hegeszthető nagy szilárdságú, finomszemcsés, nagy 
szívósságú szerkezeti acélfajták egész sorát tudtuk 
kifejleszteni. Az 1979-ben megvalósított skandináv 
lándzsás üstmetallurgiai kezeléssel pedig lehető
ségünk nyílott ezen korszerű acélfajták izotróp 
tulajdonságú, igen nagy képlékenységű változa
tainak előállítására. Ma szerkezeti acéljaink válasz
téka potenciálisan lényegesen nagyobb, mint 
amekkorát a feldolgozóipar igénye és voltaképpen 
minden, az ötvözetlen szerkezeti acélokkal szem
ben ma támasztható teherbírási, szívóssági vagy 
képlékenységi igény kielégítésére felkészültünk. 
Termékeink alkalmasak a legújabb konstrukciós 
elvek alapján megtervezett, korszerű feldolgozási 
technológiával előállított daru-, híd- és épület- 
szerkezetek, hajók és egyéb járművek, tartályok, 
különféle gépi berendezések gyártására, izotróp 
acéljaink pedig a hegesztett szerkezetekben lehe-
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->-Spiráloső

->-H idegen h a jlíto tt idom acélok

-^■Lemezradiátorok

-^-Perforált és ex p an d á lt lemezek 

—>  Acélszerkezetek

1. ábra. A  D unai V asm ű m ai felépítése. (Folyam atvázlat)

tővé teszik teljesen tij konstrukciós megoldások 
alkalmazását.

Fino m I cm ez termék ei n к fejlődésére az említett 
időszakban az egyes felhasználók speciális igé
nyeinek kielégítésére irányuló, szelektív gyárt
mányfejlesztés volt a jellemző. Gépipari felhasz
nálóinkkal együttműködve a szabványos alap- 
választékból számos olyan lemezfajtát alakítot
tunk ki, amelyek tulajdonságai a konstrukció 
esztétikai vagy funkcionális követelményeihez, a 
gyártástechnológia — megmunkálás, hegesztés, 
felületbevonás — igényeihez egyedileg igazodnak. 
Különösen jellemző e törekvésűre a háztartási 
készülékek—elektromos és gáztűzhelyek, hűtő- 
szekrények, mosógépek, stb. — és autóbuszok 
finomlemez alapanyagainak kifejlesztése. Acél

termékeink fejlesztésében további új lehetőséget 
teremtett 1981-ben a konverteres acélmű üzembe
helyezése. Ez az új, nagy termelékenységű eljárás 
jelentősen növeli a gyártási biztonságot, de líj 
acélfajták előállítását is lehetővé teszi.

Eredményeinkkel természetesen nem lehetünk 
elégedettek, hiszen nem tudjuk gépiparunk vala
mennyi elvárását teljesíteni, vagy teljesítésünk 
megbízhatósága ma még nem kielégítő. Kétség
telen fejlődésünk ellenére műszaki teljesítőképes
ségünk — különösképpen a hengerléstechniká
ban — elmaradt a gépipari felhasználók felfutó 
igényeitől. A sokat emlegetett acélválság ellenére 
termékeink iránt a belföldi kereslet volumenében 
nem csökkent, követelményeiben pedig a gépipar 
technológiai fejlődésének és nagyfokií export
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érdekeltségének megfelelően rohamosan fokozódik. 
Talán nem érdektelen itt megemlíteni, hogy kül
földi irodalmi utalások szerint a Dunai Vasműhöz 
hasonló rendeltetésű kohászati műveknél nor
mális gyártási és piaci feltételek közepette a 10 
Mt/év nagyságrendet meghaladó termeléssel lehet 
olyan fejlesztési alapot képezni, amely lehetővé 
eszi a technika fejlődését rendszeresen követő 
beruházásokat. Kohászatunk teljesítménye az opti
mális nagyságrendtől messze elmarad, tehát önálló 
fejlesztésre nem képes és népgazdaságunk sem 
tudta a megvalósítóiknál nagyobb lépésekben 
fedezni a megérett rekonstrukciós igények teljesí
tését.

így mai helyzetünkben a mechanikai tulajdon
ságok, hegeszthetőség, alakíthatóság tekintetében 
igen jó színvonalú termékválasztékunk mellett 
gondjaink vannak lemezeink méretpontosságával, 
alakhűségével, felületminőségével, esetenként pe
dig a legszigorúbb roncsolásmentes vizsgálati 
követelményeket is kielégítő belső tisztaságával. 
Gondjaink vannak a művön belüli termelésirá
nyítási, minőségbiztosítási követelmények teljesí
tésében; de a tartósan 1 % alatti reklamációs 
szint azt mutatja, hogy amire a szállítási szerző
désekben vállalkozunk, azt teljesíteni is tudjuk.

2. A további fejlesztés

További fejlesztéseinkben a feldolgozóipari elvá
rások és lehetőségeink mértéktartó egyeztetésének 
az igénye a meghatározó. A folyamatos öntés 1983. 
évben sorrakerülő rekonstrukciója és néhány más, 
részben már folyamatban levő technológiai fejlesz
tés eredményeként azt várjuk, hogy az acélgyár
tásunk felfutásával összhangba hozva berendezé
seink teljesítőképességét, a felületminőség és a 
belső tisztaság tekintetében kifogástalan alap
anyagot biztosíthatunk a hengerműnek. A szalag- 
sor műszakilag indokolt teljes rekonstrukcióját 
belátható időn belül nem tűzhetjük ugyan napi
rendre, néhány kisebb fejlesztéssel azonban javít
juk a gyártási feltételeket és ez kihat a minőségre 
is. A meleghengerműben 1982-ben üzembe helyez
tük a szalagok hosszmenti vastagságváltozásának 
programvezéreit korrekcióját végrehajtó beren
dezést, amely lényegesen javítja szalagsori termé
keink méretpontosságát, kiküszöbölve a folytató
lagos sori hengerlésre jellemző szisztematikus 
hosszmenti vastagságnövekedést. A berendezés 
hatását a 2. ábra mutatja be. A lehetőségekhez 
mérten javítjuk hengersorunk technológiai műsze
rezettségét és ezzel a gyártási biztonságot. Igen 
fontosnak tartanánk az előlemez felcsévélés meg
valósítását az ún. coilbox berendezés letelepítésé
vel, mert ezzel egyrészt növelhetnénk a darab- 
súlyt, másrészt javíthatnánk a hőmérsékletszabá
lyozás feltételeit. (A hőmérsékletszabályozás terén 
várható, igen jelentős minőségmeghatározó előnyt 
referencia információk alapján a 3. ábrán érzékel
tetjük.) E berendezésre azonban egyelőre nem áll 
rendelkezésünkre a fedezet. Jelentős esemény 
lesz ugyanakkor 1983-ban a lefejtő darabolósor 
üzembe helyezése. Táblalemezgyártásunk techno
lógiája ezzel nagymértékben korszerűsödik; szalag

sorunk valamennyi termékét szabályozott hőmér
sékletvezetéssel hengerelve feltekercseljük és a 
táblalemezeket az új darabolósoron tekercsből 
lefejtve gyártjuk. A kapacitást is bővítő, a gyártás 
veszteségeit pedig 'csökkentő fejlesztés révén szá
mottevően fog javulni a táblaméret és alak pon
tossága, valamint a síkfekvés és mérséklődni fog 
a hengerműi eredetű felülethibák gyakorisága.

Lőrinci Hengerművünk rekonstrukciójával 
egyelőre nem számolhatunk. Mind műszaki, mind 
gazdasági szempontból valószínűnek látszik, hogy 
érdemes lenne megfontolni egy új durvalemez 
hengermű telepítését a régi rekonstrukciója he
lyett, de ma egyik megoldásra sincs lehetőségünk.

Hideghengerművünk rekonstrukciója is indokol
té vált. Mindent elkövetünk annak érdekében, 
hogy a vastagságszabályozásra, korszerű egyen- 
getési technológia megvalósítására és néhány 
egyéb fejlesztési elképzelés végrehajtására meg
teremtsük a feltételeket, pillanatnyilag azonban 
még nem remélhetünk jelentős előrehaladást. 
Finomlemezeinknél egyelőre tehát főként olyan 
minőségi változásokra .számíthatunk, amelyeket 
a hideghengerlést megelőző fázisok determinálnak, 
ill. amelyek a lehetőségeink jobb kihasználásábé>l 
adódnak.

Az előzőekben összefoglalt és a felhasználói 
igényektől nyilván elmaradó lehetőségekkel kecseg
tető jövőben igen nagy jelentőséget tulajdonítunk 
a szellemi alkotómunkának, amely adottságaink 
teljesebb kihasználását készíti elő. Hozzáfogtunk

.g

2. ábra. A  meleghengerműben felszerelt berendezés hatása: 
A  szalagok hosszmenti vastagságváltozásának 

programvezéreit korrekciói at
Névleges m éret: 3X1000 mm; M inőség: M; a )  korrekció nélkül; 

b) korrekcióval

°C '

0 15 sn " 
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3. ábra. A „coilbox” berendezés telepítésének hatása: 
A hőmérsékletváltozása a készsor előtt 
a) coilbox nélkül; b) coilbox alkalmazása esetén
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minőségszabályozási rendszerünk kialakításához, 
hogy a reális felhasználói követelményeket minél 
megbízhatóbban és a lehető leggazdaságosabban 
teljesítsük. E tevékenységben persze döntő fontos
ságú lehet a termék egy adott célra való alkalmas
ságának megítélése szempontjából a felhasználó 
és a gyártó közös érdekeltségen alapuló együtt
működése. Néhány példával megkíséreljük bemu
tatni az e téren meglévő gondjainkat, remélve, 
hogy ezzel is elősegíthetjük a kölcsönös megbecsü
lésen és szakmai bizalmon alapuló műszaki kap
csolatok kialakulását.

3. Aeélválasztékunk problémái

Gépgyártóknak nyilván nem kell megmagya
rázni, hogy mi a különbség a teljesíthető műszaki 
színvonal és a gazdaságosság szempontjából tömeg- 
gyártás és kismennyiségű, vagy egyedi gyártás 
között. Bizonyára nem árt azonban felhívni a 
figyelmet arra, hogy egy-egy termék gyártási 
volumene e tekintetben a kohászat számára sem 
közömbös. Igen alaposan felül kell vizsgálnunk 
ezért a rendkívül kiterjedt acélválaszték meg
tartásának az indokoltságát. Gondolatébresztésül 
meg kell említenünk néhány adatot is :

A Dunai Vasmű több száz acélminőséget gyárt, 
bár természetesen a teljes választék nem jelenik 
meg egyszerre, egyidőben a megrendelésekben. 
Az 1982. évi negyedik negyedéves meleghenger
műi szerződés állományunkban például 97 acél
minőség fordult elő. Talán még azt is érdekes 
megemlíteni, hogy ebből 11 minőség olyan, 
amelyet külföldi szabvány alapján, de belföldi 
felhasználó számára gyártunk. A szerződés [állo
mánynak tehát közel 40 %-át teszi ki az a 
hányad, amelyet egyedi követelményeknek meg
felelően, vagyis nem tömegszerűen gyártunk, s ez 
a hányad ugyanakkor a termelési feladat teljes 
terjedelmének a negyedét sem éri el. A hideg- 
hengerműben is 30 minőségből 17-nek a gyártása 
folyik egyedi követelmények szerint. Közös érde
künk, hogy ezt az állapotot összehangolt műszaki 
munkával felszámoljuk. Reméljük, hogy az új 
gépipari technológiák bevezetése nyomán az ész- 
szerűsítésre oly mértékben nyílik lehetőség, ahogy 
felhasználóink saját tapasztalata bővül és ahogy 
ennek révén az anyag kiválasztásban döntésük a 
know-how vagy licenc szolgáltatójának ajánlásától 
elszakadva önállóvá válik.

Sok, nem egyszer igen szenvedélyes bírálat éri 
a kohászatot azért, hogy a gépipar gyártmányai, 
épületszerkezetek, járművek stb. a külföldieknél 
fajlagosan lényegesen nehezebbek, gyártásukhoz 
több acélt használnak fel, mert nem állnak ren
delkezésre megfelelő szilárdságú acélfajták. Az 
imént méltattuk színvonalas szerkezeti acél kíná
latunkat, most viszont sajnálattal kell megállapí
tanunk, hogy a már említett meleghengerműi 
szerződés állományban mindössze 4,5 %-nyi az 
52-es típusú acél, kifejezetten finomszemcsés 
nagyszilárdságú hegeszthető acél pedig mindössze 
egy szerepel. Felmerül a kérdés e tapasztalat 
nyomán: hol van valójában a gépipari tényleges 
igénye a korszerű acélfajták iránt?

Legkiválóbb acéljaink elterjesztése megfigye
léseink szerint azért rendkívül nehéz, mert fel
használóink esetenként az anyagmegválasztásban 
túlzottan konzervatívak, az új anyagok tesztelésé
ben túlzottan óvatosak, nincsenek felkészülve a 
nagyobb szilárdságú acélok hegesztésére, a terve
zési előírások pedig gyakran indokolatlanul meg
kötik a konstruktőrök kezét.

Vannak kohászati rejtett hibák, amelyek álta
lában az acélokra, s nem egy-egy kiemelt termékre 
jellemzőek, de természetüknél fogva új gyártmá
nyainknál is előfordulhatnak. Tapasztalhatjuk 
néha, hogy e hibák előfordulása valóságos jelen
tőségét meghaladó reakciót válthat ki a felhaszná
lóknál, amely az új termékkel szembeni nagyfokú 
bizalmatlanságban nyilvánul meg. Az ilyen ese
teket kiküszöbölő gyártásfejlesztési intézkedések 
mellett arra is törekszünk, hogy megfelelő műszaki 
propaganda munkával hozzájáruljunk felhasználó
ink anyag- és gyártásismereteinek bővítéséhez.

Igen nagy jelentőséget tulajdonítunk annak, 
hogy szakmai ismereteinket széleskörűen a nép
gazdaság érdekeinek szolgálatába állítva, lehető
ség szerint segítséget nyújtsunk felhasználóinknak 
az anyagmegválasztásban, sőt esetenként még a 
konstrukció és a gyártástechnológia alakításába is 
megkísérelünk beleszólni. Sokszor kell ugyanis 
reklamációk kivizsgálása során arra a megálla
pításra jutnunk, hogy a választott alapanyag tu 
lajdonságai és a felhasználási cél egyeztetése te
kintetében a felhasználónál is akad számos teendő. 
Néha rosszul értelmezett takarékosságból a kel
leténél gyengébb minőségű anyagot igényelnek, 
máskor esetleg nem veszik észre valamely gyártási 
feltételük megváltozásának következményeit.

Természetesnek tűnik a felhasználóknak az az 
igénye, hogy termékeikhez abszolúte hibátlan 
alapanyagot kapjanak a kohászattól. Az is nyil
vánvalóan közismert ugyanakkor, hogy nem lé-

\кш д-ч \

4. ábra. A  minőségi követelmények és a ráfordítások 
összefüggése

1 = népgazdaság; 2 =  gyártás; В =  felhasználás; 4 = selelj tszint; 5 = 
felhasználhatóság határa; 6 =  optimum; 7 =  minőségi fokozat határa; 

8 =  „ideális” minőség
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tezik tökéletes gyártástechnológia, amely ezt a 
követelményt teljesíteni tudná, bár a minőség- 
szabályozás célszerű kifejlesztésével igen jelen
tősen megközelíthető a teljes hibamentesség. 
Nem szabad azonban szem elől tévesztenünk, hogy 
ilyen célú minőségbiztosító intézkedések a vizs
gálati ráfordítások és a termelési konzekvenciák 
együttesében rendkívül költségesek. (A minőségi 
követelmények és a ráfordítások összefüggését a
4. ábra diagramja érzékelteti.) Alkalmazásuk tehát 
csak azon termékek esetében indokolt, ahol az így 
elhárítható kár kimutathatóan nagyobb, mint a 
többletráfordítások. E termékeknél egyébként a 
rendelkezésünkre álló kapacitások terjedelmében 
el is vállaljuk az ilyen fokozott követelmények 
(pl. UH ellenőrzött kazán- és tartálylemezek stb.) 
teljesítését.

összefoglalás

Reméljük, hogy ez a rövid áttekintés is segíti 
célkitűzéseink teljesítését, előmozdítja azt a vé
gül is kétoldalú kapcsolatokban megvalósítható 
fejlődési folyamatot, amely a népgazdaságban 
felmerülő kohászati alapanyagigények mind ma
gasabb szíhvonah'i kielégítését s a kohászati ter 
mékek hatékony és gazdaságos feldolgozását 
szolgálja. Ugyanakkor pedig reméljük, hogy a 
műszaki és tudományos egyesületeink lehetőségeit 
is kiaknázó eszmecserék alapján egyeztetett állás- 
foglalás támogathatja a szűkös népgazdasági erő
források hatékonyabb felhasználását a kohászat 
műszaki színvonalának fejlesztésére.

Újabb ívkemence konstrukciók és acélgyártási technológiák
B O L G Á R  G Á B O R  oki. vegyészmérnök, szaktanácsadó 

Kohászati G yárépítő Vállalat
D K : 621.365.2: «69.IK7

A z elektroacélgyártás önköltségének csökkentésére 
kifejlesztés alatt álló, ill. m ár kifejlesztett két 
eljárás:
a ) a vízhűtéses kombinált elektróda,
b) a: füstgázza l történő hulladék előmelegítés. 
Alkalm azásukat az adott elektr о acélműben első
sorban gazdaságossági szempontok döntik el.

A fejlesztések eddigi eredményei

Az elmúlt néhány év intenzív tevékenységé
nek eredményeként az ívkemencék további je
lentős fejlődésen mentek keresztül, amelynek 
legfontosabb eredményei a következők:

— nagy teljesítményű transzformátorok és nagy- 
sebességű oxigén-szénhidrogén égők alkalmazásá
val tovább nőtt a kemencék beolvasztóképessége, 
ill. fajlagos teljesítménye (t/ó). Az UHP kemencék 
adagideje lassan az LD konverterekéhez közelít, és 
az adagidő a konverterekéhez hasonlóan egyre 
inkább függetlenné válik az adagsúlytól, hiszen a 
fejlett ipari országokban üzemeltetett korszerű, 
100—150 tonnás ívkemencékben a 70—90 perces 
adagidő csaknem általánossá vált;

— a nagy villamosenergia sűrűség és égőterhe
lés okozta gyors falazat elhasználódást vízhűtése 
oldalfal és boltozati elemek alkalmazásával ki
küszöbölték, sőt ezek révén a bélés tartósságot a 
korábbi többszörösére növelték, így a korlátozott 
falazat-élettartam többé nem akadályozza az 
intenzív üzemeltetést;

— a nagyobb adagsúlyú ívkemencéket olyan 
automatizált hozaganyag adagoló rendszerekkel 
látták el, amelyek hasonlóak az LD acélművekben 
használtakkal, és ez nagymértékben csökkenti a 
kezelőszemélyzet fizikai és szellemi igénybevételét;

— a legkorszerűbb üzemekben számítógépes 
vezérlőrendszereket alkalmaznak, amelyek a ki
választott programnak megfelelően mind az ener
giabetáplálást, mind az adagvezetést optimálisan

elvégzik, ill. a kezelőszemélyzetet figyelmeztetik a 
szükséges feladatok végrehajtására;

— az ívkemencékhez csatlakoztatott üstmetal
lurgiai berendezések lehetővé teszik, hogy az 
ívkemencéket csak a bennük leghatékonyabban 
végrehajtható metallurgiai feladatok (beolvasztás, 
frissítés) elvégzésére alkalmazzák. Az adott célra 
legalkalmasabb üstmetallurgiai berendezések meg
választásával a legkülönbözőbb acélminőségek 
gazdaságos előállítása válik lehetővé;

— az ívkemencékhez csatlakozó füstgáz el
szívó és porleválasztó berendezésekkel és újabban 
az ívkemencék köré épített hangszigetelt ,,há 
zakkal” eleget lehet tenni a legszigorúbb környe 
zet, ill. munkavédelmi előírásoknak. A Krupp 
cég új bochumi elektroacélművében, ahol egy 
120 tonnás, 85 MVA transzformátor teljesítményű 
ívkemence üzemel, hangszigetelő burkolattal el
érték, hogy az üzemcsarnok zajszintje nem lépi 
túl az 50 dB értéket.

Új konstrukciójú villamos olvasztó kemencék

A fejlődés azonban nem állt meg, és a világ 
vezető ívkemencegyártó cégei az ívkemencék még 
meglevő hátrányos tulajdonságainak (pl. hálózati 
visszahatások, nagy grafitelektróda és energia
felhasználás, stb.) kiküszöbölésével igyekeznek 
versenyképességüket javítani.

A DEMAG cég fenékcsapolású, nem buktatható 
ívkemencét fejlesztett ki, a Krupp váltóáramú 
plazma ívkemencével folytatott kísérleteket, a- 
mely lehetővé teszi az egyenáramú plazmakemen
cék kritikus részének, a fenékelektródának az el
hagyását. A GHH a Brown Boveri-vel közösen 
egyenáramú ívkemencével folytat kísérleteket, a 
hálózati visszahatás, a zajszint és az elektróda 
fogyasztás csökkentése céljából, míg a Voest- 
Alpine az NDK-tói vásárolt egyenáramú plazma-

450 Bányászati és Kohászati Lapok — K O H Á S Z Á T  116. évfolyam, 10. szám



ívkemedce licence alapján ezen konstrukció to 
vábbfejlesztésével foglalkozik. Jelenleg azonban 
még nem lehet egyértelmű választ adni arra, hogy 
ezek a „hagyományos UHP ívkemencétől” erősen 
különböző konstrukciók, ill. acélgyártási technoló
giák a jövőben széles körű alkalmazásra kerülnek-e. 
netán néhány év múlva derül ki, hogy műszaki 
vagy gazdaságossági okok miatt nem életképesek, 
vagy (és ez a legvalószínűbb) alkalmazásuk csak 
egy szűkebb területen kifizetődő.

A vezető cégek rendelésállománya alapján meg
állapítható, hogy a közeljövőben (4—5 éven belül), 
a váltóáramú buktatható UHP ívkemencék min
denképpen megtartják monopol helyzetüket. Töb
bek között ezt látszik igazolni a Krupp és a szovjet 
Licensintorg között a múlt év végén megkötött 
szerződés is, amelyeknek alapján a Szovjetunió 
jogot szerzett korlátozott számú, nagykapacitású 
ívkemence Krupp-licenc alapján történő gyártásá
ra. Ez egyben azt is jelenti, bogy a Szovjetunió a 
plazmaolvasztási technológiában elfoglalt vezető 
helye ellenére sem mond le az ívkemencegyártás 
fejlesztéséről.

Az eIeкtroacé 1 gyártás szerepét befolyásoló 
új tényezők

Az ívkemencékkel kapcsolatban azonban ked
vezőtlen fejleményekről is be kell számolni, ame
lyek hatásával .elsősorban a fejlett ipari országok
ban kell számolni. Az acélipari recesszió következ
tében számos korszerű, 5—10 éve épült, direkt- 
redukciós-elektroacélgyártási technológiát alkal
mazó, valamint tisztán ócskavas betéttel üzemel
tetett miniacélmű csődbe jutott. Elég itt csupán a 
miniacélművek építésében és üzemeltetésében út
törő szerepet játszó, NSZK székhelyű Korf céget 
említeni. Ezek a miniacélművek néhány egysze
rűbb acéltermék, így elsősorban betonacél, rúd, 
drót és könnyűprofilok gyártására rendezkedtek 
be, amelyek iránt most minimális a kereslet. Ezek 
előállításától, a nagy acélkereslet éveiben az 
integrált acélművek, értékesebb termékekre való 
átállás miatt nagyrészt önként le is mondtak; 
most azonban a piac beszűkülése idején hajlandók 
a vevők bármely igényét kielégíteni, amennyiben 
ehhez rendelkezésükre állnak a megfelelő beren
dezések. A miniacélművek azonban az adott be
rendezés-állományuk, elsősorban hengerműveik 
miatt erre egyáltalán nem, vagy alig képesek. 
A veszteséges gazdálkodásból csak jelentős beru
házások (pl. üstmetallurgiai berendezések, új 
hengersorok telepítése) révén tudnának kikerülni, 
vagy az acélkereslet nagyarányú fellendülése ese
tén, amire viszont a közeljövőben alig van remény. 
Ezek az események, legalábbis a fejlett ipari 
országokat illetően megkérdőjelezik a miniacélmű 
koncepció jövőjét, ami közvetve a nagyobb ka
pacitású (50 t) ív kemencéket gyártó cégeket is 
érinti.

Ha áttételesen is, de az ívkemencék alkalmazá
sára nézve minden bizonnyal hatással lesz az 
oxigénes-konverterek hulladékvas beolvasztóké
pességének növelésére kifejlesztett új eljárások 
viszonylag gyors térhódítása is.

A fejlett ipari országokban az elmúlt 20 év 
során az SM acélműveket oxigénkonverteres és 
elektroacélmű vekkel váltották fel, és ez a folya
mat egyes országokban (Japán, NSZK, Anglia) 
befejeződött, míg más államokban, így az USA- 
ban, pedig néhány éven belül lezárul. Az SM elj 
járásnak számos hátránya mellett meg volt az az 
előnye, hogy az ócskavas és a nyersvas aránya 
igen széles határok között változtatható, sőt az 
SM kemencék teljesen szilárd betéttel (ócskavas+ 
szilárd nyersvas) is üzemeltethetők. — Az LD 
konverterek ócskavas beolvasztó képessége vi
szont korlátozott, általában a 250 kg/t acél ócska
vas arányt nem lépik túl, ezért ezek építésével 
párhuzamosan szükség volt a tisztán ócskavas 
betéttel üzemeltetett elektroacélművek létesíté
sére is, mivel különben az évről évre keletkező 
hatalmas ócskavas mennyiséget nem lehetne 
hasznosítani. Az LD konvertereknél régóta töre
kednek a gazdaságosan beolvasztható ócskavas 
mennyiség növelésére, és ezen a téren 1— 2 éve 
megtörtént az áttörés, a különböző kombinált 
(felső-alsó) fúvású eljárások kifejlesztésével. Ezek 
az eljárások az ócskavas betétet a konverterben, a 
fenéhfúvókákon keresztül melegítik elő. Külső 
energiahordozónak, pl. szénpornak alulról a für
dőbe injektálásával, valamint a frissítésnél kép
ződő СО egy részének a konverteren belüli után- 
égetésével jelentős mértékben sikerült a hulladék
vas beolvasztó képességet megnövelni. Az NSZK- 
beli Klöckner cég évi 1 millió tonna kapacitású 
KMS rendszerű oxigénkonverteres acélművet fej
lesztett ki, amelyet jelenleg — már üzemszerűen — 
500 kg/t ócskavas betéthányaddal üzemeltetnek, 
de ez még nem a felső határ.

A fejlett ipari országokban a már meglevő oxi- 
génes konverterek egy részének ilyen rendszerűvé 
történő átalakítása csökkenti az új elektroacél
művek iránti igényeket, hiszen a meglevő acél
gyártó berendezésekkel az eddiginél jóval több 
ócskavas válik feldolgozhatóvá. Jelentős beruhá
zási költségmegtakarítás mellett az új konverteres 
eljárások a primer energia-felhasználást tekintve 
is kedvezőbbek lehetnek, mint az ívkemencében 
történő acélgyártás, ha tekintetbe vesszük a jelen
legi villamos erőművek kb. 34 %-os hatásfokát. 
Természetesen az egyes eljárások összehasonlítá
sakor a mindenkori helyi viszonyokat is tekintetbe 
kell venni (pl. különböző energiahordozó- és 
ócskavas-árak), azonkívül az új konverteres el
járásoknak is megfelelő technikai és technológiai 
érettségi szintet kell elérniük, aminek viszont már 
a közeljövőben meg van a reális lehetősége. Az új 
konverteres eljárások bizonyos konkurrenciát je
lentenek majd néhány éven belül az elektroacél- 
gyártásnak, aminek a hatását ugyancsak a na
gyobb kapacitási! ívkemencéket gyártó cégek 
érzik meg, hiszen a nagy kemencék iránti igény 
várhatóan csökken a fejlett ipari országokban.

A fentiek miatt érthető, hogy az ívkemence- 
gyártók és -üzemeltetők mindent elkövetnek az 
ívkemencék, ill. az elektroacélgyártás gazdaságos
ságának javítása céljából, és ennek a tevékeny
ségnek is mindinkább kirajzolódnak az első 
eredményei.
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Az elektroacélgyártás gazdaságosságát javító 
újabb megoldások

Az UHP kemencék fejlesztése jelenleg két kér
désre, a fajlagos elektróda és villamosenergia
felhasználás csökkentésére irányul. Ennek oka 
az, hogy az elektroacélgyártás önköltségében 
egyre növekvő hányadot képez e két tényező. 
Á villamos energia ára világszerte növekszik, és 
hasonló a helyzet a szénhidrogén alapanyagok
ból, nagy energiafelhasználással készült grafit
elektródákkal is. Az elektródák ára 10 év alatt 
megtöbbszöröződött és ez a folyamat, tekintve az 
elektródagyártás anyag- és energiaigényét, min
den bizonnyal a jövőben is folytatódik. A villamos 
energia ára sem fog várhatóan csökkenni, mivel a 
fejlett ipari országokban a gáz és olajtüzelésű 
erőművekről szén és atomerőművekre való átállás 
óriási beruházási költségekkel jár, amit a villamos 
energia árának az emelésével kompenzálnak.

Ezek az ármozgások máris eltolódásokat okoz
tak az elektroacél önköltségében. A fejlett ipari 
országokban a max. 8 %-os elektródáköltség-há- 
nyad már meghaladja a tűzállóanyag és a bér
költségeket és hasonló a helyzet a jelenleg már 
10 %-ot is elérő villamos energia költséghányaddal 
is. Mint ismeretes a tűzállóanyag-felhasználást 
éppen a vízhűtéses hűtőelemek alkalmazásával 
sikerült leszorítani, azonban ezek alkalmazása a 
fajlagos energiafogyasztásnak a hűtőelem konstruk
ciójától, és az alkalmazott hűtőtáskák számától 
függő emelkedését okozza, amit a hűtőelemek 
gyártásával foglalkozó cégek érthető okok miatt 
nem nagyon propagálnak. (Ez azonban alapvetően 
nem befolyásolja a hűtőtáskák alkalmazásával 
járó előnyöket, amelyek az ívkemencék konstruk
ciós fejlődésében egy nagyon komoly előrelépést 
jelentenek, amit az is bizonyít, hogy a fejlett ipari 
országokban a nagyobb képiéncék 50 %-át már 
ellátták hűtőelemekkel.) Egyes hűtőelem konst
rukcióknál, például a DEMAG csőkígyós hűtő
elemeinél a hűtővíz hőtartalmát hasznosítják, 
ezzel azonban a villamosenergia-felhasználás nem 
csökken.

Az elektródafogyasztást is számos eszközzel 
próbálták csökkenteni. Az eddigi legjelentősebb 
eredményeket a Bulgáriában kifejlesztett elekt
róda-bevonat alkalmazásával érték el, amelynek 
gyártási know-how-ját angol, svéd és kanadai 
cégek is megvásárolták. Ezzel a nagyobb átmérőjű 
elektródáknál 17—23 %-os, kisebb átmérőjű elekt
ródáknál pedig 20—30 %-os megtakarítást lehet 
elérni. Azonban a bevonatos elektródákhoz az 
elektróda befogó pofákat grafitbetét beiktatásá
val kell módosítani, mivel magas hőmérsékleten 
a bevonat alumíniumtartalma megolvad, rára
kódik az érintkező felületre és ez lerontja az 
áramátadás hatásfokát. A grafitbetétek megvédik 
a befogó pofákat ettől a káros mellékhatástól. A 
bevonatos elektródáknál azonban azt is figyelembe 
kell venni, hogy bár a felhasznált elektróda meny- 
nyisége csökken, azonban az elektródaköltség ke
vésbé, mivel ezek ára jóval magasabb a bevonat 
nélküli elektródákénál.

Az elektróda és villamosenergia-felhasználást 
jelenleg

— új típusú, felső részében vízzel hűtött kombinált
elektródával, ill. ,

— az ívkemencéből távozó füstgázoknak az ócska
vasbetét előmelegítésére történő felhasználá
sával

kívánják csökkenteni, és ezen a téren máris éles 
versengés alakult az ezen berendezéseket kifej
lesztő, ill. forgalmazó cégek között.

Vízhűtéses, kombinált elektródák

1. Stelco rendszer

A kanadai Stelco cég 12 éves fejlesztő munka 
eredményeként alakította ki az 1. ábrán látható 
kombinált elektróda rendszert, amelynek tökéle
tesített változatát a vállalat egyik 80 tonnás 
UHP kemencéjén, valamint a Standard Steel cég 
ívkemencéjén alkalmazzák. A Stelco adatai sze
rint kb. 1,5 kg/t, azaz kb. 3,5 dollár/t acélmegta
karítás érhető el az új rendszerrel. További előny, 
hogy a vízhűtéses elektródára való áttérés révén a 
tűzállótéglából álló boltozat élettartama 2,5- 
szeresére, 93-ról 250 adagra nőtt. Az elektróda, 
mint az ábrán látható, vízhűtéses, csövezett felső 
és grafit alsórészbő! áll, amelyeket egy vízhűtéses 
menetes kötőelemmel erősítenek össze. A hűtővíz 
^ fémrész felső végén, a hossztengely mentén lép 
be az elektródába és egy vékony, a két külső cső 
alkotta körgyűrűn lép ki. A fémrész külső felülete 
sima, jól illeszkedik az elektróda befogó p< fához, 
így a kedvező áramátadás biztosított. Biztonsági 
okok miatt viszonylag rövid a fémrész, hogy a 
tartókar legalacsonyabb és a fürdő legmagasabb 
állása esetén se kerüljön a vízhűtéses rész az acél
fürdő szintje alá, üzemzavar esetén sem. Egy-egy 
elektródában egyidejűleg kb. 40 liter víz van. 
Mérik a visszafolyó hűtővíz mennyiségét és 
amennyiben bármelyik elektródánál a hűtővíz 
visszaáramlás csökkenését észlelik, a kemencébe 
történő villamos energia betáplálás automatiku
san megszakad és az elektródák fölemelkednek. 
Az eddigi tapasztalatok alapján azonban növelni 
kívánják a vízzel hűtött rész hosszát (ezzel rövidül 
a grafit rész), amitől a jelenlegi 20—30 %-os 
elektródamegtakarításnál nagyobb, legalább 40 %- 
os csökkenést remélnek.

2. Ledromelt rendszer
A nagy USA-beli ívkemencegyártó cég a Stelco- 

éhoz igen hasonló konstrukciójú kombinált elekt-

1. ábra. A kanadai STELC O -cég vízhűtéses, kétrészes 
elektródája

.1 =  grafit rész; 2 = felső fém rész; 3 =  hűtővízvezeték; 4 = elektróda 
tartókar; 5 = golyósszelep; 0 =  biztonsági elektróda csatlakozó; 7 = 

bjlk flexibilis tömlő; 8 =  áram  elzárószelep; 9 = a kemence boltozati oldala; 
g 10 =  áramlásjelző; l l= n y i to t t  hö tő tartá ly ; 12 =  fázisok (1, 2, 3)
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róda rendszert fejlesztett ki. Azonban bizonyos 
hátrányban vannak a Stelco mögött, amit a cég 
nem is titkol, sőt szeretne a Stelco-val lieenc 
megállapodásra jutni, hogy elkerüljék az USA 
piacán a versengést.

A Lectromelt rendszerű elektródákkal néhány 
hónapja végeznek kísérleteket USA acélművek
ben és az eddigi kísérletek csupán 15 %-os grafit
megtakarítást tettek lehetővé. Az elektróda fém
részének külső része egy karbonacél cső, amelyet 
egy kúpos, menetes kötőelemmel csatlakoztatnak 
a grafit alsó részhez. A vízhűtéses rész hossza 
kemencénként, a kemenceköpeny és a maximális 
fürdőszint magasságától, a daru kialakításától 
függően különböző. Az elektróda belseje kis kam
rákra van osztva és sok kis átömlő nyílás segíti 
elő, hogy az elektróda teljes kerülete mentén 
egyenletesen legyen hűtve. A hűtővíz be- és kilépő 
nyílása az elektróda befogó pofa fölött van, így a 
kezelőszemélyzet ellenőrizni tudja a be- és kilépő 
víz hőmérsékletét és áramlási sebességét, és meg
vannak a veszély elhárításához szükséges bizton
sági reteszelések.

3. Arc Technologies rendszer

A holland Arc Technologies Systems által ki
fejlesztett kombinált elektróda rendszer a 2. 
ábrán látható. Ezt eddig elsősorban Nyugat-Euró- 
pában, 50, 75 és 110 tonnás ívkemencékben pró
bálták ki, köztük az NSZK-beli Thyssen Krefeld-i 
üzemében, ahol 25—30 %-os grafit megtakarítást 
értek eí. Jelenleg francia acélművekben is folytat
nak kísérleteket és rövidesen Japánban is kipró
bálják a rendszert. A cég vezetői szerint konstruk
ciójuk alkalmas arra, hogy a grafit elektródák 
eredeti hosszának kétharmad részét vízhűtéses 
fémrésszel helyettesítsék és így 30—40 %-os faj
lagos elektróda megtakarítást lehet elérni. A 
holland cég a kombinált elektróda továbbfej
lesztése és széles körű értékesítése céljából közös 
vállalkozást alapított az USA-beli Diamond Sham- 
rock-al és az NSZK-beli, grafit és karbon 
anyagokat gyártó Conradty céggel. Ez a konst
rukció bizonyos mértékig eltér az előző kettőtől, 
egyik fontos elemét a vízhűtéses rész védelmére 
alkalmazott, grafitból és egy meg nem nevezett 
anyagból készített védőgyűrűk képezik, amelyek 
megvédik a fémrészt a túlzott felmelegedéstől, az 
ócskavas mechanikai károsító hatásától, valamint 
rövidre zárástól. A gyűrűket az egyes kemencék 
viszonyainak megfelelően méretezik. A hűtővíz 
be- és kivezetés hasonló a Stelco rendszerhez, 
felülről hossztengely irányú csövön vezetik be a 
hűtővizet, amely visszafelé, alulról-fölfelé a belső 
és külső cső alkotta körgyűrű alakú szelvényen 
keresztül áramlik. Az áramot a felső elektróda
részből a grafit részbe vízzel hűtött csövön ke
resztül vezetik, amelynek igen alacsony a villamos 
ellenállása.

Az elektróda-rendszer jelentősebb változtatás 
nélkül alkalmazható minden ívkemencénél, a 
védőgyűrűk szükség esetén cserélhetők. Az elekt
ródát a kemencén kívül előre össze lehet állítani. 
A vízhűtéses rész megengedhető hosszát a kemence

2. ábra. A  holland A rc  Technologies cég kom binált 
elektróda-rendszere

1 =  vízhűtéses elektróda felsőrész: 2 - fogyó grafit rész; 3 =  grafit-szorítp 
lemezek; 4 =  védőgyűríík; 5 =  hűtővíz bevezetés; 6 =  hűtővíz kivezetés; 

7 =  hűtővíz áram lási tér

geometriája, az üzemeltetési, valamint az üzem 
elrendezési viszonyok befolyásolják, de a legtöbb 
esetben az eredeti grafit elektróda hossznak több, 
mint a felét helyettesíteni lehet a vízhűtéses 
résszel. A konstrukció legfontosabb része a védő
gyűrű rendszer, amelyet az eddigi tapasztalatok 
szerint hagyományos kerámia anyagokból nem 
lehet kialakítani.

A holland cég véleménye szerint ezzel a rend
szeriül 2 kg/t elektródamegtakarítás is elérhető.

4. Korf-Fuchs rendszer (3. ábra)

A Korf-Fuchs cég egyelőre még nem forgalmazza 
kombinált elektródarendszerét, azonban erre, az 
elmúlt 3 év során az NSZK-beli Badische Stahl
werke és az USA-beli Chaparral Steel-nél folyta
tott eredményes kísérletek alapján, egy éven 
belül sor kerül. (A Korf-Fuchsnak különben az 
ívkemencék egyes szerkezeti elemeinek vízhűtés
sel történő ellátásában széles körű tapasztalatai 
vannak, az egyik legjobban elterjedt oldalfal és 
boltozat hűtőrendszer kifejlesztése fűződik a ne
véhez.) A kipróbálás alatt álló kombinált elektróda 
rendszer különböző változatainak a rajza a 3. 
ábrán látható. Az elektróda teljes hosszúságának 
már csak 40 %-a grafit, a vízhűtéses fémrész a 
teljes hossz 60 %-át teszi ki. A 4256918. sz. USA sza-

3. ábra. A K orf-F uchs cég kombinált elektróda-rendszere 
a )  K orábbi változat — 1 =  vízzel h ű tö tt felső rész; 2 =  hűtővíz be- és 
kivezetés; 3 =  hengeres, befogott felsőrész; 4 =  hűtővíz és áram vezeték; 
5 =  állandó mágnes; 6 =  kötőelem; — b )  További változatok — 8 = 
hűtőcsövek; 9  =  áram vezetők; 10 =  hűtődoboz és összekötő kamra; 
11=  kötőelem; 12 =  elektromágnes; 13 = mágneses mező; 14 = fogyó
elektróda (grafit-alsó)-rész; 15 =  különleges elhelyezésű hűtőcsövek, 
melyeken az áram átfolyás mágneses mezőt állít elő; 16 =  mágneses 

mező; 17 =  grafit alsórész; 18 = kötőelem
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badalmi leírásban ismertetett konstrukció — 
amelyet azóta módosítottak — különleges eleme 
az állandó és a fogyó elektródarészeket összekötő 
kötőelemben, vagy ekörül elhelyezett elektro
mágnes, állandó mágnes vagy tekercs, amely egy 
olyan mágneses teret hoz létre, amely az ívet a 
grafitelektródán történő mozgásra készteti. Ennek 
hatására a grafitrész élettartama jelentősen megnő.

A kísérletek jelenlegi szakaszában a vízhűtéses 
elektródarész és a kemencében a beolvadás során 
lefelé mozgó ócskavas közötti ívátütés kiküszö
bölésére törekednek, ami akkor következik be, 
ha a vízhűtéses rész túl mélyen nyúlik bele az ócs
kavas oszlopba.

A cég szerint az új elektróda alkalmazásához, 
amely különleges áramátadó pofákkal rendel
kezik, nem kell az ívkemencék elektróda befogó 
rendszerét módosítani, az elektróda folyamatosan 
állítható, nincs előírt befogási tartomány. A Korf- 
Fuchs szakemberei az új rendszertől a fajlagos 
elektródafelhasználás 40—45 %-os csökkenését 
várják.

Ócskavas előmelegítő rendszerek

Az ívkemencében beolvasztásra kerülő ócska
vas előmelegítésének elve nem új, hiszen ezt főleg 
az északi államokban évtizedek óta alkalmazzák, 
hogy elkerüljék hó, jég, ill. nedvesség marad
ványnak több kosaras adagolás esetén a folyékony 
acélfürdőbe kerülését, ami súlyos robbanásokhoz 
vezethet. Ezeknél külön berendezésben, gáz vagy 
olajtüzeléssel, tehát külső energiaforrással tör
ténik az előmelegítés. A legújabban kifejlesztett 
előmelegítő rendszereknél azonban az ívkemencék
ből elszívott füstgáz fizikai, szenzibilis hőtartal
mával melegítik elő a beolvasztásra kerülő ócska
vasat, tehát egy eddig nem hasznosított energia- 
forrással. Ezen új rendszerek közös jellemzője, 
hogy a füstgáz elszívók és porleválasztók integ
rált részét képezik.

További közös vonásuk, hogy az eddig kifej
lesztett és üzemszerűen alkalmazott előmelegítő- 
ket csaknem kivétel nélkül japán cégek dolgozták 
ki, ahol már 50 ilyen berendezés működik, de 
gyártási és értékesítési licencüket nyugat-európai 
és USA-beli vállalatok is megvásárolták. Ennek az 
a magyarázata, hogy Japánban igen magas, 
közel 25 % az elektroacélgyártás részaránya a 
teljes acéltermelésen belül, másrészt pedig a szinte 
teljes energia importra utalt országban döntő 
kérdés az energiafelhasználás csökkentése, ami a 
japán kohászat fejlesztési és beruházási program
jának is jelenlegi legfontosabb célkitűzése.

1. NKK-Toshin rendszer (4. ábra)

A Nippon Kokan több mint 10 éve foglalkozik 
az ócskavas előmelegítéssel, azonban az eljárás 
csak az utóbbi néhány évben, az energiaárak nagy
arányú emelkedését követően vált gazdaságossá. 
Az első nagyüzemi berendezést 1980-ban a Toshin 
acélmű 50 tonnás ívkemencéjénél alakították ki, 
míg a másodikat 1981-ben ugyanitt, egy 100 
tonnás ívkemencénél. Az eddigi eredmények alap
ján megállapítható, hogy

4. ábra. A z N K K -T o sh in  ócskavas előmelegítő rendszer
(Je lö lés :--------- --  közvetlen elszívás;----------- = füstgáz recirkuláltatűs)
1 = ívkemence; 2 = utánégető kam ra; 3 =  előmelegítő kamra; 4 =  
füstgáz tolózár; 5 =  ventillátor; 6 = kosár; 7 = hűtőtornyon á t a szűrő 

zsákokig

— a füstgáz az ócskavas előmelegítőbe akár 
alulról, akár felülről bevezethető, a két módszer 
között energetikai szempontból különbség nincs,

— az előmelegítéshez nem kellett megváltoz
tatni a Toshin acélműben korábban alkalmazott 
„kagylóhéj” rendszerű ócskavas adagoló kosarat,

— az előmelegítőbe elvileg bármilyen ócskavas 
típus bevihető, azonban nagy olaj, vagy más 
szerves anyag tartalmú hulladéknál, a melegítés 
hatására képződő éghető gázokat vissza kell vezetni 
az utánégető kamrába. Ezzel kiküszöbölhető a 
robbanásveszély és az utánégetőben felszabaduló 
hőenergia is az ócskavas előmelegítésére fordítódik.

Általában a füstgáz recirkuláltatására tiszta 
hulladék esetén nincs szükség, ekkor a kemencéből 
elszívott füstgáz teljes mennyiségét át lehet az 
előmelegítőn vezetni, amely ezt követően ventil
látorral közvetlenül a szűrőzsákokhoz vezethető. 
Természetesen mindkét esetben a kemencéből 
távozó füstgáz először az utánégető kamrába 
kerül, ahol megfelelő mennyiségű levegő bekeveré
sével elégetik CO-tartalmát.

Az előmelegítő alkalmazásával az 50 tonnás ív
kemencénél 50 kWó/t, a 100 tonnásnál pedig 
40 kWó/t értékkel csökkent a fajlagos energia
felhasználás, az adagidő 8 perccel történt csökkené
sével egyidejűleg. A fajlagos villamosenergia
felhasználás csökkenésének eredményeként 0 ,2— 
0,6 kg/t értékkel lett kisebb az elektróda fogyás is.

Legfrissebb információk szerint két nyugat
európai cég, az angol Davy McKee Ltd. és a 
francia Clesid is megvásárolta ennek az előmelegí
tenek a licencét és ezzel jogot szerzett forgalmazá
sára.

2. Duido rendszer
A Daido Steel cég gépipari részlege eddig ösz- 

szesen hat, különböző típusú hulladékvas elő- 
melegítőt gyártott, ebből kettőt saját acélművük
ben; négyet pedig más japán acélipari vállalatnál 
alkalmaznak. Valamennyi típus a következő alap
egységekből áll:

— utánégető kamra,
— füstgáz tolózár,
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— ócskavas előmelegítő kosár,
— előmelegítő ernyő,
— gázhűtő,
— füstgáz ventillátor,
— porleválasztó.
Erről a rendszerről viszonylag kevés adat áll 

rendelkezésre, azonban azt tudjuk, hogy az ócska
vas előmelegítő kosár szigetelt, 1000 °C hőmérsék
letig alkalmazható. Előmelegítés után ebből a 
kosárból az ócskavasat átrakják az adagoló ko
sárba. Egy 30 tonnás ívkemencében ezen konstruk
ció alkalmazásával 36 kWó/t tuskó cs 0,6 kg/t 
tuskó villamos energia, ill. elektróda megtakarí
tást lehetett elérni.

Az előmelegítő ívkemencéken kívül AOl) (Ar
gon-oxigén befúvású, rozsdamentes acél gyártásá
ra használt) konverterekhez is csatlakoztatható.

3. Baumco-Hotaka rendszer (5. ábra)

Az USA-beli, környezetvédelmi berendezések 
tervezésével és gyártásával foglalkozó Baumco
1981-ben licenc szerződést kötött a japán Hotaka 
Engineering Inc. céggel, amelynek értelmében 
jogot szerzett a japánok által kifejlesztett elő
melegítő berendezés tervezésére, gyártására, va
lamint az USA-ban és Kanadában történő érté
kesítésére. A Hotaka 1968 óta foglalkozik hulla
dék előmelegítéssel, 1975-ben állította fel az első 
kísérleti berendezését és 1981 óta hat berendezés 
szállítására kapott különböző japán acélművektől 
megrendelést. A konstrukció főbb elemei:

— utánégető kamra,
— hulladék előmelegítő állás,
— kerülő füstgázvezeték, valamint különböző
— ventillátorok és hűtők.
A Toyo Steel acélművében levő, 66 tonna név

leges adagsúlyú, 35/43 MVA transzformátor- 
teljesítményű, oxigén-szénhidrogén égőkkel ellá
tott (olajfelhasználás 6,5 1/t) ívkemencénél ki
épített ócskavas előmelegítővel az alábbi ered
ményeket érték e l:
— a fajlagos villamosenergia-felhasználás 43 kWó/t 

tuskó értékkel, azaz 10 %-kal csökkent,
— a fémkihozatal 92,4 %-ról 93,3 %-ra nőtt,
— az adagidő 77 percről 71 percre, azaz 8 %-kal 

csökkent,
— a grafit elektródafogyasztás 0,6 kg/t acél 

értékkel csökkent.
Ennél a kemencénél, ahol naponta 16 adagot 

gyártanak és három kosaras adagolást alkalmaz
nak, adagonként csak két kosarat melegítenek elő, 
350—370 °C-ra. Amennyiben a füstgáz hőmér
séklet nem lép túl egy megengedett értéket, úgy 
a hulladék a hagyományos ,,kagylóhéj” kosárban 
is előmelegíthető anélkül, hogy az a hő hatására 
vetemedne. Kisebb módosítások azonban még 
ebben az esetben is szükségesek, így a kosár 
fenekén 75 mm vastagságú tűzállóanyag szige
telést kell alkalmazni, amit egy vékony acéllemez
zel fednek le. A kosár ennek következtében le
csökkent térfogatát a kosár felső rész mintegy 
300 mm-rel történő megnagyobbításával kellett 
ellensúlyozni. Az előmelegítésnél képződő gázok 
recirkuláltatásával ez a rendszer is alkalmas 
nagy olajtartalmú ócskavas előmelegítésére.

5. ábra. A Baumco Hotaka hulladék előmelegítő rendszer 
l  =  ívkemence; 2 =  füstgáz utánégető kamra; 3 =  hulladék előmelegítő 
hely; 4 =  megkerülő-vezeték; 5 =  hűtő; 0 = segédventillátor; 7 = 

főventillátor; 8 =  zsákos szűrő

4. Nikko rendszer ( 6“. ábra)

A japán Nikko cég, amely az elmúlt években 
számos kiegészítő berendezést fejlesztett ki az 
ívkemencék hatékonyságának a növelésére, (víz
hűtéses oldalfal és boltozati elemek, oxigén-szén
hidrogén égők, automatikus hozaganyag adagoló) 
a 6. ábrán látható előmelegítő konstrukciót for
galmazza. Ennek alkalmazása a cég szerint az 
alábbi előnyökkel jár:
— 10—15 %-os fajlagos villamoseAergia- felhasz

nálás csökkenés,
az adagidő 15—20 %-kal történő megrövidülése,

— a kihozatal 0,6 %-os növekedése,
— a gyártott acél tisztaságának javulása,
— a hulladék nedvességtartalma okozta robba

násveszély kiküszöbölése.
A Nikko előmelegítőnek két változata van, az 

ún. „iker kosaras” és az „egy kosaras” rendszer. 
Az „ikerkosaras” bármilyen hulladék minőség 
esetén alkalmazható, az „egy kosaras”-t ezzel 
szemben magas minőségű hulladék előmelegíté
sére fejlesztették ki. Az „ikerkosaras” rendszerrel 
35—50 kWó/t tuskó, az „egy kosarassal” pedig 
30—40 kWó/t energiamegtakarítás érhető el.

Egy 20 tonnás ívkemencéhez csatlakoztatható 
„ikerkosaras” előmelegítő beruházási költsége kb.

6. ábra. A N IK K O -rendszerű  hulladék előmelegítő
1 =  nagy hatékonyságú ívkemence; 2 =  hűtőtáskák; 3 =  oxigén-szénhid 
rogén égő; 4 = hulladék előmelegítő; 5 =  hőkicserélő; 6 =  300—400 °C-os 

tüzelőanyag; 7 =  sű ríte tt levegő; 8 =  gázhűtő
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400 ezer dollár, míg 30—60 tonnás ívkemencéknél 
kb. 650 ezer dollár költséggel kell számolni. A 
Nikko számításai szerint ezek a beruházások egy 
év alatt megtérülnek. A cég szakemberei szerint 
az ívkemencékbe betáplált energiának több mint 
20 %-a távozik a füstgázzal, azért ennek az eddig 
nem értékesített energiának a hasznosítása jelen
tős tartalékokat rejt magában.

5. International Preheater rendszer

Ugyancsak hulladék energiát, azonban nem az 
ívkemencéből távozó füstgázokét, hanem az elekt- 
roacélművekben öntött, még izzó állapotban levő 
tuskók fizikai hőjét hasznosítják az USA-beli 
International Preheater cég által kifejlesztett 
ócskavas előmelegítővei. A kocsisfenekű kemen
céhez hasonlítható berendezés két részre (alsó
felső) osztott. Az alul levő kocsira helyezik rá 
villás targoncával a kb. 650 °C felületi hőmérsék
letű tuskókat, és efölött helyezkedik el az adagoló 
kosár. A hő egy része sugárzással adódik át az 
ócskavasnak, de emellett levegő-keringtetés is 
van a tuskók és az ócskavas között. A rendszer
ben minimális negatív nyomást tartanak fent, a 
berendezésnek egy acélcsővel a szűrőzsákhoz tör
ténő csatlakoztatásával. A 300 mm átmérőjű 
csővezetékben lecsapódik az ócskavasról elgő- 
zölgő olaj, amit egy olajcsapdában gyűjtenek 
össze. Az ócskavasat átlagban 450 °C-ra melegítik 
elő. Egy tuskó-adag általában két kosár előmele
gítésére elegendő. Ezt az igen egyszerű konstruk
ciójú előmelegítőt az USA-beli Knoxville Iron 
Co.-nál alkalmazzák 1980 óta, ahol két 35 tonnás 
ívkemencét üzemeltetnek. Ennek révén a kemen
cék fajlagos teljesítményét 21,9 t/ó-ról 28,5 t/ó-ra 
növelték és a megtakarított villamos energia ér

téke 2 dollár/t acél. Ennek az előmelegítenek 
egyszerű konstrukcióján kívül az is előnye, hogy 
az előző 4 típussal szemben porleválasztó nélküli 
ívkemencék mellé is telepíthető.

Következtetések

Az elektroacélgyártás önköltségének csökkenté
sére kifejlesztett, ill. fejlesztés alatt álló két el
járás, a vízhűtéses kombinált elektróda és a füst
gázzal történő hulladék előmelegítés minden bi
zonnyal, viszonylag rövid időn belül széles körű 
alkalmazást nyer.

A kombinált elektróda rendszer még nem érte 
el a nagyüzemi alkalmazáshoz szükséges érett
séget, bár egyes rendszerek ehhez már igen közel 
állnak.

A füstgázzal történő hulladék előmelegítés ezzel 
szemben már Japánban viszonylag széleskörűen 
(50 üzemelő berendezés) alkalmazott eljárás, és a
8—10 %-os fajlagos villamosenergia-megtakarítás 
igen vonzóvá teszi alkalmazását. A kérdés ezzel 
kapcsolatban inkább az, hogy az ismertetett 
konstrukciók közül melyik alkalmazása a leg
gazdaságosabb egy adott elektroacélműben.

IRO D ALO M

[1] 33 M etal Producing, 1982. nov., 45— 56. old.
[2] Iron  and Steel Eng ineer, 1982. nov., 58— 59. old.
[3] Iro n  Age M etalworking In te rn a tio n a l, 1982. nov., 

8MP 19—  8MP 20 o.
[4] Iro n  and  Steel In te rn a tio n a l, 1983. febr., 17— 23. o.
[5] Stah l und E isen, 1983. febr. 14., 49— 53. old.
[6] Recycling, 1982. dec., 26— 33. old.
[7] M etal B ulletin  M onthly, 1983. m árc. 7— 39. old.
Г81 Stahl und  E isen, 1983. jan . 31.. 8. old.

Egyesületi hírek
A Diósgyőri Helyi Csoport rendezvényei a

Borsodi Műszaki és Közgazdasági Hetek keretében 
május 9—27-én

1983-ban a D iósgyőri H ely i C soport gazdag szakm a i 
p rogram ot b onyo líto tt le a  X X I. Borsodi M űszaki és 
K özgazdasági H etek  keretében. A  m ájus 9— 27. közö tt 
m e g ta r to tt rendezvénysorozat p ro g ram já t úgy á llíto t 
tá k  össze, hogy az n y ú jtso n  segítséget a m űszak i 
tudom ányos haladás m eggyorsításához, a term elés 
fokozásához, a gyártm ányszerkezet átalak ításához, az 
ak tuális vállalati gazdálkodási és fejlesztési fe ladatok 
m egoldásához. M indezeken túlm enően a rendezvény- 
sorozat célja volt még az is, hogy ak tiv izálja az LKM- 
ben dolgozó m űszak i és közgazdasági szakem bereket, 
h ív ja  fel a  figyelm üket a  vállalat legsürgetőbb felada 
ta ira .

A  H ely i csoport összesen 8 rendezvény t (előadás, 
anké t, szakm a i v ita  stb .) szervezett, m elyen összesen 
21 előadás h an g zo tt el. A résztvevő 483 főből 85-en 
m ond ták  el vélem ényüket a fe lv e te tt tém áva l kapcsolat 
ban. K ülönösen sikeres volt a m egny itó  rendezvény, m e 
lyen 128 érdeklődő szakem ber v e t t  részt. Ö rvendetes 
előrelépésnek kell az t tek in ten i, hogy az előadók több  
m in t 50% -a (21 főből 12 fő) f ia ta l szakem ber volt. A 
különböző rendezvényen elhangzott előadások a k ö v e t 
kezők v o ltak :

M á ju s I).

1. Drótos László LK M  vezérigazgató, az OM BKE D iós 
győri Kohász Csoport E lnöke „Az alkotó értelm iség 
ak tuális fe ladata i a gazdálkodás eredm ényességének 
jav ításáb an ” .

2. Sipos István  LKM  Ö ntöde gyáregység főm érnöke, 
az OM BKE D iósgyőri K ohász Csoport ti tk á ra  „Az 
1980-as évek vaskohászati s tra tég iá i” .

3. Dr. Herendi Rezső LKM  M űszaki igazgató, az OM BKE 
D iósgyőri K ohász Csoport alelnöke „Az energ ia 
felhasználás és a m echan ika i tu lajdonságok  együttes 
jav ítása  rúdacél hengerléskor” .

4. Dr. N ándori Gyula N ehézipari Műszaki E gyetem  
tszv. egy. ta n á r  „A  m agyar vas- és aeélöntészet 
fe ladata i a nem zetközi fejlődési tendenciák  tü k ré 
ben” .

M á ju s 11.

Dr. M olnár A ndrás  LKM  oki. kohóm érnök, oki. he 
gesztő szakm érnök „Az ívgyalulás szerepe az ö n tv én y 
h ibák  jav ításáb an ” .
M olnár József LK M  Ö ntöde gye. M űszaki osztályvezető 
h elyettes ,,Á közve tlen kohói nyersvasból tö rtén ő  
öntőszerelvénygyártás tap asz ta la ta i, és a  tovább i 
fe ladatok” .
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M ájus 16.

Zambó Tam ás  oki. kohóm érnök „K o m b in á lt Acélmű 
LD konverterének  szám ítógépes fo ly am atirán y ítása” . 
Sziklavári István  oki. kohóm érnök „K A  U H P  és 
A SEA -SK F berendezéseinek szám ítógépes fo ly am atirá 
ny ítás rendszere” .
B udi Ferenc oki. kohóm érnök LK M  K om binált Acélm ű 
Szám ítógépes F o lyam atirány ítás i O sztály „K A  Öntő- 
csarnok és fo lyam atos ön tőm ű  szám ítógépes fo ly am at 
irány ító  rendszere” .

M ájus 18.

Dr. Szarka Zoltán  N ehézipari M űszaki E gyetem  egye 
tem i ta n á r . „A regressziószám ítás gyakorla ti kérdései” .

M á ju s 20.

Oácsi László  LKM  Technológiai F őosztály  ku ta tó - 
m érnök: „Az elektrosalakos áto lvasztással g y á r to tt 
szerszám acélok g yártási és felhasználási ta p asz ta la ta i” . 
Zsoldos József LKM  Fejlesztési Főosztály  fejlesztő 
m érnök: „Az elektrosalakos áto lvasztás m egvalósításá 
nak  feladata i az LK M -ben” .
K andó László  LKM  Kovácsoló gyáregység oki. kohó- 
m érnök: „Az anyag takarékosság  és technológia k o r 
szerűsítés ak tuális fe ladata i a kovácsolt te rm ékek  
gy ártá sak o r” .
Gulyás János  LKM  Csavar és H ú zo ttá ró  gyáregység 
Műszaki osztályvezető helyettes. „A m ásod és h a rm ad 
te rm ék  g yártás fejlesztésének lehetőségei és fe ladata i az 
LK M  11 ózó-H 6 kezelő és C savargyártó  üzem eiben” . 
Gerván János  LKM  H engerm ű gyáregység oki. kohó 
m érnök: „Az új 33 kg/m-es bányab iz tosító  ív  g y á r tá sa ” . 
Hava József LK M  H engerm ű gyáregység, Gulyás

János  LKM  C savar és H úzo ttárú  gyáregység, oki. 
kohóm érnökök: „H engersz im m etrikus te stek  alakítási 
erőszükségletének m eghatározása, sajtoláskor” .
M ájus 24.
M a jku t Albert LK M  N agyolvasztó  gyáregység főm ér
nök : „A  nyersvas m inőség alaku lásának  v izsgálata, 
fe ladatok az egyenletesebb nyersvas m inőség biztosí 
tá sá b a n ” .
Csehit György LK M  N agyolvasztó gyáregység Techno 
lógiai osztályvezető  h elyettes: „K is bázikusságú, sa la 
kokkal végzett nyersvasgyártás és u tókéntelen ítés 
eredm ényei” .
M ájus 27.
Dr. Mészáros Is tván  LK M  Technológiai főosztályvezető 
h e lyettes: „Az LKM  G yártás- és gyártm ányfejlesztési 
tö rekvései” .
B án fa lv i Tibor LKM  A nyagv izsgálati osztályvezető: 
„A  K om biná lt A célm űben g y á r to t t term ékek vizsgála 
tá n a k  eredm ényei, a m inőségbiztosítás to v áb b i fe lada 
ta i” .
Dr. Rejtő Ferencné LKM  Fejlesztési főosztályvezető: 
„A  technológiai korszerűsítéssel kapcsolatos fejlesztési 
fe ladatok az LK M -ben” .

A rendezvényeken nagy szám ban  ve ttek  részt a 
MTESZ LK M -ben m űködő tagegyesülete inek (GTE, 
SZVT, M EE, M K E stb .) szakem berei is. A szakm a i 
v ita  és konzultáció sz ínvonalát pedig jelentősen em elték 
az IpM , NM E, M ÉB jelenlevő szakem berei is. Az 
LKM  vállalatvezetése a rendezvénysorozat teljes idő 
szakában  nagy figyelem m el kísérte a H ely i Csoport 
p ro g ram já t és a szükséges segítséget m indig m egadta a 
rendezvények lebonyolításához.

Sipos István  
a D iósgyőri Helyi C soport titk á ra

Beszámolók konferenciákról
A III. Metallurgiai Konferencia Miskolcon

A M agyar T udom ányos A kadém ia M űszaki T udo 
m ányok O sztályának  M etallurg iai B izottsága a  MAB 
K ohászati S zakb izo ttságának  M etallurg iai M unka- 
b izottsága, a  N ehézipari, M űszaki E gyetem  Kohó- 
m érnöki K ara , valam in t az Országos M agyar B ányászati 
és K ohászati E gyesü let E gyetem i O sztálya közrem űkö 
désével rendezte meg M iskolcon m ájus 19— 21-e közö tt 
a I I I .  M etallurgiai Konferenciát. A K onferenciát 
dr. S im on  Sándor az MTA levelező tag ja , tanszék- 
vezető egyetem i ta n á r  n y ito tta  meg, m ajd a plenáris 
ülésen az alábbi előadások h an g zo ttak  el:

1. Soltész Is tván  m in iszterhelyettes: A hazai m e tallu r 
g ia helyzete és szerepe a  népgazdaságban.

2. Dr. S im on  Sándor  az MTA lev. ta g ja  tszv. egy. 
ta n á r :  Az acélm etallurg ia szerepe nap ja in k b an  az 
acélok korszerűségének fokozásában.

3. Dr. Farkas Ottó a  műsz. tu d . doktora, egy. ta n á r :  
A nyersvasm etallurg ia ú j ú tja i.

4. Dr. Szik lavári János  a műsz. tu d . kand idátusa, 
főoszt. v ez .: A jövő acélm etallurg iája.

5. Dr. Dózsa Lajos vezérigazgató: Az alum ín ium ipar 
helyzete és ak tuális fe ladata i.

E z u tá n  külön program  szerin t vaskohászati és 
fém kohászati szekcióban fo ly ta tó d tak  az előadások. 
A vaskohászati szekció elnöke dr. S im on  Sándor, a 
fém kohászati szekció elnöke pedig dr. Horváth Zoltán  
a m űsz. tu d . doktora, tszv . egy. ta n á r  volt.

A fém kohászati szekcióban az alább i előadásokat 
ta r to t tá k :

1. Dr. Zámbó János  a műsz. tu d . doktora, igazgató : 
A baux itok  kom plex hasznosítása.

2. Dr. Tóth Béla  a  kém . tu d . k and idá tusa , igazgató 
— Grélinger Gábor oki. kohóm érnök —  B oksa  
György oki. vegyészm érnök főoszt. v ez .: A hom ok 
szerű tim föld előállításával kapcsolatos üzem i 
kísérletek.

3. Dr. Solym ár K ároly  laborvezető : A Bayer-techno- 
lógia továbbfejlesztési lehetőségei a feltárási hőm ér 
séklet növelésével.

4. Lengyel A ttila  tu d . m u n k a tá rs : N átrium -szu lfát és 
n á triu m -k a rb o n á t h a tása  a  nátriu m -a lu m in á to ld a t 
szerkezetére.

5. Dr. Czeglédi Béla  a  műsz. tu d . kand idátusa, oszt. 
vez. —  Stocker Lajos oki. vegyészül. — Biederauer 
Szilárd  oki. kohóm érnök: B aux itok  vastalan itása .

6. Dr. Csák József, a  műsz. tu d . kan d id á tu sa  igazgató- 
h e lyettes: A k iinduló anyagok összetételének h atása  
a  fém alum ín ium  tu lajdonsága ira és felhasználható 
ságára.

7. Dr. Horváth Zoltán  a műsz. tu d . dok to ra, tszv. 
egy. ta n á r : Fém ek előállításakor a fajlagos energia- 
fogyasztás elemzése.

8. Dr. Várhegyi Győző a m űsz. tu d . doktora, ig azg a tó k .: 
A m ikroelektronika és a fém kohászat.

9. Dr. Czeglédi Béla, a  műsz. tu d . kand idátusa, oszt. 
vez. —  Csővári M ihá ly  a  kém ia i tu d . k an d u d á tu sa  — 
Erdélyi Milclós a  kém . tu d . k an d id á tu sa : Az u rán 
érc feldolgozáshoz haszná lt ú jab b  ioncserés techno 
lógiák.

10. M ajoros M ária  oki. kohóm érnök: A réz-alum ín ium - 
oxid kom pozit anyagok előállítása és tu lajdonsága i.

11 . Szepessy A ndrásné  egy. ad j. —  Varga M ária  oki. 
kohóm érnök: A réz elektrolitos raffinálását befo 
lyásoló fak torok  h a tásán ak  v izsgálata.

12 . Dr. Albert Béla  főtechnológus —- Varga Ferenc 
oki. kohóm érnök: A vízszintes folyam atos szalag 
k ristá lyosítás ú jab b  eredm ényei.

13. Oláh Ruben  tu d . s. m u n k a társ —  Benes E dina  
tu d . m u n k a társ  —  Vadasdi K ároly  tu d . oszt. vez.: 
N agy tisztaságii w olfram át-sók előállítása elek tro 
lízissel.

14. Vadasdi K ároly  tu d . oszt. vez. •— M iheta György 
tu d . m u n k a társ  —  Szilassy Ild ikó  tu d . m u n k a társ : 
K em ényfém hulladékok értékes alkotóinak k inye 
rése h idrom etallurg ia i m ódszerekkel.

15. Dr. Czeke A risztid  te rü le ti főm érnök: A recski 
rézérc ritkafém  ta rta lm á n ak  hasznosítási lehetőségei.

16 . Dr. Szik lavári K ároly  egy. docens —■ Dr. M iha lik  
Á rpád  egy a d ju n k tu s : M olibdén-kén-oxigén ren d 
szer egyensúlyi v izsgálata.
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A szekciók elnökei végül plenáris ülésen értékelték  а 
konferencia m u n k á já t és jav as la to k a t fogalm aztak 
meg.

A szervezők a plenáris ülésen és a szekciókban elhang 
zo tt e lőadásokat és az ezekhez ad 'ott hozzászólásokat 
—  k iegészítéseket a N ehézipari M űszaki E gyetem  
K özlem ényeiben m egjelentetik . Az érdeklődésre szá- 
m o tta rtó  fontosabb előadásokat a  K ohászatban  is 
közölni fogjuk. (GY)

A vaskohászati szekcióban elhangzott előadások: 
Schottner Lajos, vez. tanácsadó  (OKU)
Az oxigén szerepe és hatékonysága a különböző acél 
gyártó  eljárásokban.
Pásztor Gedeon, a  műsz. tu d . kand idá tusa , műsz. igaz 
gató  (MVAE)
K onverte r irányítóberendezések m egbízhatósága.
Ju n g  János, gyárrészlegvezető (LKM)
A kom binált eljárás technológiájával szerze tt eddigi 
tap asz ta la to k
Dr. Fürjes E m il, a műsz. tu d . kand idá tusa , főtanácsos 
( l l ’M )— D r .‘Szarka Gyula, egy. ad ju n k tu s  (NME)
A folyam atos öntés, m in t m etallurg ia i eszköz, acéljaink 
m inőségének jav ításában .
Dr. Gsabalik Gyula, a  műsz. tu d . kand idá tusa , egy. ta n á r  
(NME) —  Benkőné Popovics M ária , a  műsz. tu d . k an d i 
d á tu sa , ny. főm unkatárs A l20 3-zárványok keletkezésé 
nek m echan izm usa és feltételei az acél g y ártá sa  és 
leöntése folyam án.
Dr. Tamáskovics Nándor, a műsz. tu d . kand idátusa, igaz 
g ató  (Ö tv. gy.).
Ü stm eta llurg ia i célokra is alkalm as dezoxidáló és 
m ikroötvöző anyagok hazai előállításának  helyzete, 
perspektívái.
Dr. Szőke László, a  műsz. tu d . k an d idá tusa , ny. ta n á 
csadó A m ikroötvözés lehetőségei, szerepe acéljaink m i 
nőségének jav ításában .
Dr. Tardy Pál, a  műsz. tu d . kand idá tusa , tu d . oszt. vez. 
(VASKÚT)
Acélok zárványa inak  kom plex vizsgálata.
Szőny i Gábor, főoszt. vez. (LKM)
A kom binált eljárás szerepe acélja ink korszerűségi 
sz in tjének  emelésében.
(Az előadást távo llé tében  ism ertették .)

H asznos kiegészítésül:

Dr. Répási Gellert, a műsz. tu d . doktora, vezérigaz 
gatóhelyettes (DV) az t az új színesfilm et v e títe tte  le, 
am ely b em u ta tta  az üstm etallurg ia i eljárások beveze 
té sé t —  különösképpen a skand inávlándzsa a lkalm a 
zását a D una i V asm űben.

A ta rta lm as, gondosan előkészíte tt előadások és a 
k itűnő film  is időszerű haza i problém ákkal foglalkoztak, 
rá m u ta tv a  az eddigi erőfeszítések helyességére és a 
közeljövőben követendő ú tra .

A hozzászólások értékes kiegészítői vo ltak  a rendez 
vénynek, m elyek szekción belüli v itavezető i

Dr. Sziklavári János, a műsz. tu d . kand idá tusa , főoszt. 
vez. (OMFB) és
Dr. K ároly Gyula, a  műsz. tu d . kand idátusa, tu d . 
tanácsadó  (NME) voltak.
A jánlása ik  az oxigénes SM -acélgyártás, a gazdaságos 

Al-felhasználás és a folyam atos öntés tém akörök  rész 
letesebb m űvelésére vonatkoztak .

A résztvevők a  h a llo tta k -lá to ttak  ism eretanyagával 
gazdagabban tá v o zh a tta k . (G. L.)

A n a l i t ik a i  k é s z ü lé k - k o l lo k v iu m

Az O M BKE K ohászati A nalitika i M unkab izottsága 
szervezésében jún ius 14-én egésznapos kollokvium ot 
ta r to t t  a LECO In stru m en te  G m bH  cég ana litika i 
készülékei felhasználói szám ára B udapesten  a  Term ál 
Szál lóban.

H . Bogdain  ú r igazgató a  cég nevében és dr. P álm ai 
Zoltán  tu d . igazgatóh. a VASKÚT nevében üdvözölte 
a m egh ívo ttakat, m ajd  a hazai szerviz vezetője Zsám- 

■boky Józse f ism erte tte  a LECO készülékek ,,filozófiáját” . 
H . Trabert úr, a cég fejlesztő szakem bere, ta r to tt  
d iavetítéssel k ísért ism ertetést a különféle, m ik ropro 
cesszorral vezérelt, elemző készülékekről és v ita ind ító

beszám olókat a  kohászati an a litika  alkalm azási te rü le 
teiről. A korábbról ism ert szén-kén, to v áb b á  oxigén, 
nitrogén, hidrogén elemző készülékek teljes so rá t 
fejlesztette tovább  a LECO m ikroprocesszorral vezérelt 
au tom atikus, vagy félau tom atikus m űködési berendezé 
seké, bővítve az alkalm azási te rü le tek e t nem  csak a 
vas- és fém kohászat, hanem  a bányászat, energ iaipar 
elemzési fe ladata inál, ső t a szerves analízis egyes 
terü lete inél is.

Teljesen új m egoldású készüléket fejlesz tettek  ki az 
evologram m ok alap ján  m ikroprocesszorral program o 
zo tt kem encékkel az oxidok, n itridek  és hydridek  
elemzésére acélokban, to v áb b á  T i és N i bázisú ö tv ö 
zetekben. Hasonló elvi m űködésű a felületi sz én ta rta 
lom m eghatározó készülék is. Az új készülékek sorát 
bővíti a C E N — 600 típusú  készülék, szén, h idrogén, 
n itrogén gázok valam in t nedvességtartalom  és illóanyag 
m eghatározását végzi szénben, kokszban, valam in t 
m ás k iv ite lű  m egoldása szerves anyagokban. Az ism ert 
K H — 2 h idrogénelem ző m ódosíto tt k ivitelben  az a lu 
m ín ium  h id rogén tarta lm ának  m eghatározását lá tja  el 
0,001— 1000 ppm  m érésta rtom ányban  1— 13 g p ró b a 
mennyiségből.

A kollokvium on igen élénk v ita  és tapasz ta la tcsere  
a lak u lt ki. A kollokvium  alapgondolata a készülék 
fejlesztők és a gyakorla ti felhasználók közötti szőrös 
együttm űködés és tap asz ta la tcsere  erőteljesebb k ia la 
k ítása  volt, és a nap  folyam án m indké t fél részéről 
m egnyilvánult tevőleges részvétel ezt igazolta. B ízunk 
benne, hogy az üdvözlendő kezdem ényezés m ásokat is 
kezdem ényezésre késztet, és nem  m arad  fo ly ta tás 
nélkül.

Zsám boky József

Kohászati analitikai szeminárium Veszprémben

A V askohászati Szakosztály A nyagv izsgáló Szak 
csoportja a  V A SK U T-tal és a Bergakadem ie Freiberggel 
közösen rendezte meg V eszprém ben az MTA Veszprémi 
A kadém ia i B izottsága székházában  m ájus 9— 12. közö tt 
m eghívott résztvevőkkel a „K ohásza ti A nalitika i 
Szem inárium ” -ot.

A szem inárium on 20 ném et, 2 csehszlovák, 1— 1 
lengyel és jugoszláv valam in t 18 m agyar szakem ber 
v e tt részt.

A szem inárium ot dr. Horváth János  a V asipari 
K u ta tó  és Fejlesztő V állalat igazgató ja n y i to t ta  meg. 
A három  napos rendezvényen 15 v ita ind ító  előadás 
h angzo tt el, am elyek felölelték a kohászati ana litik a  
m inden ak tuális te rü le té t a nedves kém iai eljárásoktól 
a röntgenfluorescens spektrom etriá ig .

E z t a szem inárium ot —  am elyet a B ergakadem ie 
F reiberg, személy szerin t pedig dr. Z im m erm ann  
h ív o tt életre —  im m ár m ásodszor rendezzük meg 
hazánkban . A tervszerűen  és célirányosan szervezett 
előadások lehetővé teszik, hogy azok m indig a leg 
ak tuálisabb  kérdésekről hangozzanak el, és a hozzá 
szólások pedig b iz tosítják , hogy a p roblém ák más 
országokban tö rténő  kezeléséről, m egoldásáról is tu d o 
m ást szerezzenek a résztvevők. E z a közvetlen véle 
m ény és tapasztalatcsere  eredm énye az, hogy m inden 
résztvevő azzal az érzéssel té r v issza az üzem i vagy a 
k u ta tó lab o ra tó r iu m b a , hogy ism erete gyarapodo tt, 
látóköre szélesedett, az i t t  ta p asz ta ltak a t m unkájában  
k am ato z ta tn i tu d ja . (R P)

A vaskohászati termékeket felhasználó és gyártó 
vállalatok tanácskozása

M ájus 31-én rendezték m eg Budapestén a  Techn ika 
Háza nagy előadóterm ébben Egyesületünk a G ép ipari 
Tudományos Egyesület, az Építő ipari Tudom ányos 
Egyesület, a Közlekedés tudom ányi Egyesület és a M a
gyar E lektrotechnika i Egyesület közös szervezésében 
a Vaskhoászati term ékeket felhasználó és gyártó vál 
lalatok tanácskozását. A szervezésben Egyesületünk, 
ill. a Vaskohászati Szakosztályunk oroszlánrészt vállalt.

A tanácskozáson, — m elyet dr. Szekér Gyula, az 
OMFB elnöke vezetett — az  érdekelt vállalatok  kép 
viselői h iánytalanul jelen voltak.
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Az elnök i m egnyitóban dr. Szekér G yula  hangsú 
lyozta, hogy a tanácskozás a  takarékosság jegyében 
elő k íván ja segíten i a párbeszédet, ment a vaskohá 
szati te rm ékeket felhasználó hazai vállalatok  és' a 
gyártó vállalatok között egyre több m egoldandó prob 
lém a jelentkez ik. U talt a  késedelm es szállításokra, az 
öntö tt és kovácsolt darabok túlsúlyosságára, a tú lzott 
nak tűnő im portra, az  anyagpazarlásra, a, jelenleg i 
hazai kohászati term ékválasztékra és arra , hogy a 
hazai vaskohászati üzemek m ár többre is képesek.

Ezt követően dr. Juhász Á dám  ipari á llam titk á r ta r 
to tta  meg v ita ind ító  előadását. K ifogásolta, hogy a 
speciális vaskohászait! term ékek zöm ét külföldről v á 
sároljuk, a  kohászatban h iányoznak a  m arketing-, m ű 
szak i-kereskedelm i szakem berek, a  belföldi vevőik m i 
nőségi igényeit nehezen elégíti k i a kohászat, a  fel 
dolgozók viszont alig  igénylik a  korszerűbb m inőségi 
term ékeket. V ilágszerte az a  helyzet ma, hogy az eladó 
megy a  vevőhöz és nem  fordítva, így nálunk is szo 
rosabb kapcsolatokat kell k iépítenie a  vaskohászati 
üzem eknek a gép ipari üzemekkel.

A tanácskozás első felében a feldolgozó gépipari 
vállalatok képviselői szó laltak  fel, m ondták el észre 
vételeiket, panasza ikat és te tték  meg javaslata ikat a  
kapcsolatok bővítésére. Felszólaltak a DIGÉP, a 
Ganz-MÁVAG, a  Láng, az  Ikarusz, a  M agyar H ajó 
gyár, a  M agyar Vagon- és Gépgyár, a  Betonelemgyár, 
a Fém m unkás, az Egyesült V illam osipari Gépgyár, a 
Gördülőcsapágy Művek, a H ajdúsági Iparm űvek, a 
G anz Villamossági M űvek, a KPM  V asúti Főosztály, 
a Kertmimas képviselői. Őket követte a  GTE (dr. K on 
koly Tibor), az ÉTÉ (dr. G ilyén Jenő), és a MEE (Sze-

nohradszky István) felszólalása, ak ik  néhány kiem el
kedően fontos p roblém ára h ív ták  fel a figyelmet.

A tanácskozás m ásodik felében a kohászati vállala 
tok képviselői ism ertették a  hazai kohászati üzemek 
problém áit, javaslata it és ú j gyártm ányait, A Csepel 
Vas- és Fém m űvek részéről dr. S te fán  M ihály, az  Ön 
tödei V állalattó l dr. H orváth Ferenc, az Ózdi K ohá 
szati üzem től Horog Lajos, a Dunai Vasm űből dr. Ré
pás! Gellert, a Len in K ohászati M űvektől dr. Herendi 
Rezső és a  Salgótarjáni K ohászati Üzemtől Норка 
László  szólalt fel.

Ezt követően m ondta el vélem ényét Soltész István  
ipari m iniszterhelyettes, ak i elsősorban a gép ipari és 
kohászati üzem ek közötti kapcsolatok fejlesztésével, a 
kohászat ütem es szállításával, a  választékbővítéssel, a 
m éretpontos készterm ékek gyártásával, az  ésszerű 
term ékkészlet-gazdálkodássail és a kohászat 2000-ig k i 
dolgozott fejlesztési terveivel foglalkozott.

A v itában  felszólalt még a Nehézipari Műszaki 
Egyetem részéről dr. S im on Sándor, a  Budapesti Mű
szaki Egyetem részéről dr. Prohászka János, az  O rszá 
gos Anyag- és Á rhiva ta l részéről Kovács Ákos.

A  v itazáróban dr. Szekér G yula  öröm ét fejezte ki, 
hogy a felszólalók őszintén elm ondták vélem ényüket. 
Összegezte az elhangzott legkiem elkedőbb javaslato 
k a t és elvárásokat.

A tanácskozás szervezői ezt követően elkészítették 
a részletes a ján lásokat három  csoportra bontva: a  
MTESZ, ill. az érdekelt tagegyesületek feladata i, a rö- 
videbb távú, elsősorban a  vállalatok  által megoldandó 
feladatok, és a  hosszabb távú, ill. az irányító  szervek 
és a  hatóságok hatáskörébe eső feladatok. (OA).
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A Kohóm érnöki Kar hírei
Az 1982— 83-as tanévben  eredm ényes tudom ányos 

diákköri m unkát végző kohóm érnök hallgatók  közül 
első helyezést é r t el Homola Andrea, Péntek Gabriella, 
M a jzik  Zsuzsa  és K ulcsár Dezső, Esztergályi Dénes, 
Csutak István  és Bárdos István, m ásodik d íja t k ap o tt 
Bottka Boglárka, K ám án  László, Mohos Im re, Zelei 
György, Grafjódi István, harm ad ik  le tt  B ozinyák József 
hallgató .

M ájus 19— 21. közö tt rendezték  m eg egyetem ünkön 
a I I I .  M etallurg iai K onferenciát. A m egny itó  u tá n  
dr. Sim.on Sándor  az MTA lev. tag ja , tszv . egy. ta n á r  és 
dr. F arkas Ottó a műsz. tu d . doktora, egy. ta n á r  ta r to tt  
előadást. A három napos program  kere tében  a vaskohá 
szati szekcióüléseken dr. Csabalik Gyula egy. tan á r, 
Benkőné dr. Popovics M ária  ny. főm unkatárs, dr. 
Szarka Gyula, dr. Csutor T ivadar egy. ad junk tusok , 
Tóth L . A ttila  tu d . m unkatárs; a fém kohászati szekció 
üléseken dr. Horváth Zoltán  tszv. egy. tan á r, dr. S z ik la 
vári K ároly  egy. docens, dr. M iha lik  Á rpád  és Szepessy 
A ndrásné  egy. ad ju n k tu so k , valam in t Lengyel A ttila  
tu d . m u n k a társ  ta r to t t  előadást.

Jú n iu s 3-án ta r to ttá k  egyetem ünkön a pedagógusnap i 
ünnepséget, m elyen Csutak István  V. éves kohóm érnök 
hallgató  m o n d o tt ünnepi beszédet. Az ünnepségen 
k itü n te té sek e t ad tak  á t  az egyetem  o k ta tó inak , dolgo 
zóinak eredm ényes m u n k á ju k  elism eréseképpen. P ro  
U niversitate  k itün te tésben  dr. S im on  Sándor az MTA 
lev. tag ja , tszv. egy. ta n á r  részesült. K iváló M unkáért 
k itü n te té sb en  dr. B ánh id i László  egy. docens, dr. 
K ároly Gyula  tu d . tanácsadó  és Bâte Tibor m űhely- 
vezető részesült. M iniszteri D icséretet TJray M ártonná  
egy. ad ju n k tu s  és Laczkó Jánosné  tanszék i előadó 
k ap o tt.

A K ohóm érnöki K ar jún ius 9-én ta r to tta  meg az 
1982/83. tan év i Tudom ányos Szem inárium át. A Szem i 
n árium on —  a tanszékvezetők  előadásai alap ján  —  a 
K ar  o k ta tó i és k u ta tó i m egism erkedtek a K a r tanszéke in  
folyó k u ta tó m u n k ák  eredm ényeivel, perspektíváival.

Jú n iu s  14— 17. kö zö tt F reibergben m egrendezett 
X X X IV . B ányászati- és K ohászati N apok” konferen 
cián a K ohóm érnöki K ar részéről rész t v e tt dr. Sulcz 
Ferenc egy. tan á r, dékán, dr. Özekkel János  egy. docens, 
rek to rhelyettes, dr. S im on  Sándor egy. tan á r, az MTA 
lev. tag ja , dr. N ándori Gyula  egy. tan á r, dr. Bárczy 
P ál egy. docens, Jónás Pád egy. ad ju n k tu s. A konferen 
cián előadást ta r to t t :  dr. Bárczy P á l: ,,A  F e  és Si 
h a tása  az Al- és A1— Mn ö tvözetek  szerkeszetére” 
(társszerző: Sólyom  Jenő  egyetem i ad junk tus) és 
dr. N ándori Gyula: „A  ritkaföldfém ek h a tása  a nyers 
vas és ö n tö ttv as  kem énységére” (társszerző : D úl 
Jenő  asp iráns).

E gerben  m ájus 10— 12-e közö tt m egrendezett 4. 
K olloidkém iai K onferencián „N em ionos felü letaktív  
anyagok micelláris o lda ta inak  szerkezeti v izsgálata” 
címmel dr. Bedő Zsuzsa, egy. ad ju n k tu s  ta r to tt  előadást 
(társszerzők: Berecz Endre— Lakatos István).

A K ecskem éten m ájus 30. június 1. közö tt m egren 
d eze tt X V II I . K om plexkém iai K ollokvium on „A 
nyom ás h a tása  az alkálifém -kloridok vezetésére híg 
vizes o ld a tb an ” cím m el dr. Török Tam ás  tu d . m u n k a 
tá rs  ta r to t t  előadást (társszerző: Berecz Endre).

M á jus.26-án  és június 6-án M artos István  a MAT 
igazgató ja előadást ta r to t t  a I V. éves vas- és fémkohó- 
m érnökhallgatók  részére a haza i alum ín ium kohászat 
helyzetéről és perspektívájáró l.

M ájus 4-én m e g ta rto tt Vas- és fém kohász Szakm ai 
K ör keretében dr. Szabó János  tszv . egy. ta n á r  ,,A plaz 
m afizika és a lkalm azása i” cím m el ta r to tt  előállást.

Az NM E kara i, E gyetem tö rtén e ti B izottsága, K öz 
ponti K ö n y v tára  és az O M BKE E gyetem i O sztálya 
E gyetem i Em lékérem  k iá llítást rendezett a Fém kohá- 
sza ttan i Tanszéken. A k iá llítást dr. Terplán Zénó 
egy. tan á r, az E g y etem tö rtén eti B izottság  elnöke 
m ájus 17-én n y ito tta  meg.

Szarvasy Péter és Varga Á rpád  a K assa i M űszaki 
Főiskola F ém k o h ásza ttan i Tanszékének, illetve K u ta tó  
In tézetén ek  m u n k atársa i m ájus 19— 24-e közö tt a 
F ém kohászattan i T anszéken ta rtó zk o d o tt.

D unaú jvárosban  jún ius 8;—9-én, a D una i Vasm ű 
álta l szervezett „A lakítástechnológus kohóm érnök és 
üzem m érnök továbbképző tan fo lyam on” a F ém tan i 
Tanszék részéről dr. Káldor M ihá ly  egy. ta n á r , dr. 
Bárczy P ál egy. docens, dr. T ranta  Ferenc egy. a d ju n k 
tus; a  K ohógéptan i- és K éplékenyalak ítástan i Tanszék 
részéről dr. K iss E rvin  egy. ta n á r , dr. Voith M árton, 
dr. Gidyás József és dr. Tóth Lajos egy. docensek ta r 
to tta k  előadást.

M ájus 18— 24-e közö tt Szovjetunióban, R igában  
m egrendezett „Szocialista országok űrm etallurg ia i kon- 
ferenciá” -n a K ar i’észéről dr. Roósz A ndrás  egy. ad junk 
tu s  v e tt részt.

Prof. D r. sc. techn . A rno Hensel a F re ibergi B ányá 
szati A kadém ia Metallurgiai*és A nyagtechn ika i szekciója 
F ém alakítás! részlegének vezetője valam in t D ipl.-lng. 
K arl Engelhorn a  R iesa-i C sőkom binát k u ta tás i ló- 
m érnöke m ájus 9— 14-e közö tt a  K ohógéptan i és 
K éplékenya lak ítástan i Tanszék vendégei voltak.

M egjelent: Dr. N a g y  Géza: A kohászat tűzállóanyaga i 
c. jegyzete. T ankönyvk iadó, B udapest 1983.

A Tüzeléstechn ikai K u ta tó - és Fejlesztő  V állalat 
(TÜKT) és az E nerg iagazdálkodási T udom ányos E g y e 
sü le t rendezésében m ájus 31.— június 2-e közö tt m eg 
ta r to tt  X X I. Ip a r i Szem inárium on előadást ta r to tt  
dr. F arkas Ottóné a T tizeléstan i Tanszék tszv . egy. 
docense, az „ Ip a r i kem encékben lezajló hőm érsékleti és 
hőcsereviszonyok elemzése, különös tek in te tte l a fű tő 
gáz változó m inőségére” címmel.

A Tüzeléstan i T anszéken m ájus 30— június 5-ig 
rövid tan u lm án y ú to n  ta rtó zk o d o tt Pavel Haselc a d ju n k 
tus, az O sztrava i B ányászati E gyetem  o k ta tó ja .

Dr. K áro ly Gyula  tu d . tanácsadó  m ájus 9— 14-e 
közö tt az OM BKE k ikü ldetésében  rész t v e i t  a Leobeni 
N apok rendezvényein.

Dr. Szarka Gyula  egy. ad ju n k tu s  m ájus 16— jú n iu s l-e  
közö tt a Zsdanovi K ohászati E gyetem  A célm etallurg iai 
Tanszékére lá to g a to tt.

Az OM BKE N yersvasgyártó  Szakb izo ttságának  
jún ius 8-án m e g ta rto tt ülésén dr. F arkas Ottó „A  nyers- 
vasgyártás energiagazdálkodásának helyzete, a  fajlagos 
kokszfogyasztás csökkentésének lehetőségei a jelenlegi 
realitások  figyelem be vételével” cím m el ta r to t t  elő 
adást. (UM-né)

A K G ST országok vaskohászati együttműködésnek 
eredményei a legutóbbi években

Az 1981. évben a KGST országok és a  JSZSZK -ban 
a vaskohászat fejlődését a kohászati term elés h a ték o n y 
ságának további növelése, a g y á rto tt term ékek m inő 
ségének javulása, és választékának  bővülése jellemzi. 
A  KGST országokban 1981. évben az acélterm elés 
egészében véve m in tegy 207 millió to n n á t te t t  ki, 
ebből: B N K -ban  2,5 m illió to n n á t, M N K -ban 3,6,' 
N D K -ban  7,5 a K uba i K öztársaságban  0,3, az LN K -

ban  15,7, az R SZ K -ban  13,0, a  SZU -ban 149,0, a 
CSSZSZK-ban ped ig  15,3 millió to n n á t g y á rto ttak .

A KGST V askohászati E gyü ttm űködés i Állandó 
B izo ttsága 1981. évben a KGST országok szocialista 
gazdasági in tegráció ja fejlesztésében való eg y ü ttm ű k ö 
dés további elm élyítése és tökéletesítése kom plex 
program ja által vezéreltetve, m ind nagyobb m értékben 
koncen trá lta  ere jét az országok közö tt az anyag i
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term elés szférájában  folyó együttm űködésre , elsősorban 
az energetika, a  tüzelőanyagok ás alapanyagok te rü le 
tére vonatkozó hosszú tá v ú  együ ttm űködés i célprog 
ram okba fe lve tt intézkedések m egvalósítására.

A B izo ttság  összegezte a kom plex p rogram  1971 — 
— 1980 közö tti m egvalósításának eredm énye it a v as 
kohászat te rü le tén : a  te rv eze tt in tézkedéseket lénye 
gében te ljesíte tték . A legnagyobb eredm ény 1976— 1980 
közö tt az volt, hogy a SZU terü letén  az érdekelt KGST 
országok közös erőfeszítéssel új term elő kapac itásoka t 
lé tes íte ttek  v as ta rta lm ú  alapanyagok, valam in t egyes 
ferroötvözetek fa jták  előállítására, és 1979. évben 
m ár szá llíto tták  ezeket a te rm ékeke t a SZU-ból az 
egyezm ényekben résztvevő országokba.

A kom plex program , m elynek té tele i hosszú tá v ra  
szólnak, valam in t a hosszú tá v ú  együ ttm űködés i 
célprogram ok —  am elyek az t továbbfejlesztik  és 
konkretizálják  — alapul szolgálnak a KGST országok 
közö tti vaskohászati együ ttm űködés 80-as években 
való továbbfejlesztéséhez és elmélyítéséhez.

A szovjet fél 1982 feb ruárjában  az N D K -val, az 
R SZK -val és a  CSSZSZK-val kétoldalú  egyezm ényeket 
ír t  alá a rra  vonatkozóan, hogy az együ ttm űködés első 
szakaszában a meglevő vállalatoknál a SZU -ban az 
1981— 1985. évekre szóló kereskedelm i m egállapodások 
szerinti szinten ta r t já k  a v as ta rta lm ú  alapanyagok 
kiterm elését.

A B izo ttság  k iértékelte a krivoj rogi m edence és a 
kurszk i mágneses anom ália savanyú  vasércei épülő 
krijov  rogi bányászati és ércdúsító k o m biná tban  való 
dúsításának  legracionálisabb és leggazdaságosabb m ód 
szereit. A technológiai sém át kidolgozták, a berendezé 
sek kísérleti m in tá it m egalkották , m eghatározták  a 
vegyszereket (reagenseket) és anyagokat. E z lehetővé 
teszi, hogy m egkezdjék a mágneses flotációs technológia 
kísérleti üzem i vizsgálata it. A B N K , a SZU és a  CSSZSZ 
küldö ttség  m egtette  a szükséges in tézkedést a ku ta táso k  
felgyorsítására an n ak  érdekében, hogy a  hosszú 
tá v ú  együ ttm űködés i célprogram ban k itű z ö tt h a tá r 
időre az összes te rvbe  v e tt m u n k á t elvégezzék. A 
B izo ttság  helyesnek ta r to tta , hogy kom plex e g y ü tt 
m űködést szervezzenek a savanyú  vas- és m angánércek, 
valam in t egyéb gyengén m ágneses anyagok dúsítására 
szolgáló berendezések k u ta tása itó l és kísérleti üzem i 
v izsgálata itó l egészen létrehozásukig és so ro za tg y ártá 
sukig, és jó v áh ag y ta  az együ ttm űködés i program ot, 
am elyben m eghatároz ták  a felek k o n k ré t részvételét 
valam enny i m unkafázisban.

A B izo ttság  hozzáfogott a KGST országok közö tti 
atom erőm űv i és speciális berendezésekhez szolgáló 
acélok és ötvözetek gy ártásán ak  fejlesztésében való 
együ ttm űködés k ibővítését célzó javasla tok  kidolgozá 
sához. A m u n k á t az atom erőm űv i berendezések 1981— 
— 1990 közö tti több  oldalú, nem zetközi gyártásszako 
sítási és kooperációs egyezm ényének megfelelően vég 
zik. E z az egyezm ény a v illam os energia fejlesztésére 
vonatkozó hosszú tá v ú  együ ttm űködés i célprogram ok 
ban  elő irányzo tt egyik legfontosabb intézkedés.

1981. évben a  B izo ttság  összegezte a KGST országok 
kölcsönös érdeklődésre szám ottartó  tudom ányos-m ű 
szak i k u ta tása i 1976— 1980 kö zö tti együttm űködés i 
te rve teljesítésének eredm ényeit. A KGST országok 
kom oly m u n k á t végeztek. E zen  m unka eredm énye inek 
a term elésbe való á tü lte tése  a nem zeti v alu ták  m illióival 
m érhető gazdasági eredm ényességet hoztak.

M eghonosították a nagy  sz ilárdságú acélok —  köztük 
sínacélok és m ikroö tvözö tt acélok —  oxigénes konver 
terekben való g yártásá t; bevezették  az elek trotechn ika i 
acélok gyártástechno lóg iájá t, kom plex ö tvözeteket és 
m ódosító anyagokat fe jlesztettek  ki, töké letesíte tték  a 
különböző fémes- és nem  fémes bevonatokkal e llá to tt 
hengerelt term ékek, csövek és kohászati m ásodterm ék 
gy ártá sán ak  technológiai fo lyam ata it. M indez eg y ü tte 
sen elősegítette az acélok minőségének jav ításá t.

Ú j, sokkal m egbízhatóbb és korszerű au tom atizálási 
eszközöket és rendszereket fe jlesz tettek  ki és honosí 
to ttá k  m eg term elésüket. B ővült a term elési és techno 
lógiai fo lyam atoka t irány ító  szám ítógépes au to m atizá lt 
rendszerek felhasználása.

Ú j, nagy sz ilárdságú tűzállóanyagok g y á rtá sá t kezd 
ték  meg az elektrokem encékhez, az oxigénes konverte 
rekhez, a folyam atos bugaöntő gépekhez, az üstrnetal- 
lurg iás vákuum ozóberendezésekhez, ezenkívül meg
szervezték a m onolit bélések gyártásához és to rk re tá lá- 
sához szükséges tűzálló anyagok g y ártásá t.

Az érdekelt országokban a sa já t m aguk által és m ás 
KGST országok á ltal végzett k u ta tás i eredm ények 
term elésbe való bevezetésének m eggyorsítására in téz 
kedéseket hoztak .

Foglalkoznak a m ikroprocesszoros vezérlésű ipari 
robo tok  (au tom atikus m an ipu látorok) vaskohászatba 
való bevezetésével kapcsolatos m unkákkal annak 
érdekében, hogy a fizikai m u n k á t csökkentsék, és a 
felszabaduló m unkaerő t m ás részlegekben foglalkoz 
tassák.

V izsgálat tá rg y áv á  te tté k  az acélgyártó berendezé 
sekhez szolgáló táv ad ó k  szakosíto tt gy ártásán ak  m eg 
szervezését.

1981. év során to v áb b fo ly ta tták  a kohászati term elés 
időszerű m űszak i- és technológiai kérdéseivel kapcso 
la tb an  az élenjáró tap asz ta la to k  cseréjét: elektródák 
gyártásához szolgáló alapanyagok k iválasztása, új 
eredm ények a tűzálló anyagok gyártásánál és felhasz 
nálásánál, a dolom it tűzálló anyagok gyártásáná l és 
és felhasználásának fő irán y a it, az ipari robotok  N D K  
tűzálló anyag  ip a ráb an  való alkalm azásának ta p asz ta 
la ta i, sínacélok 350 tonnás oxigénes konverterekben 
való gyártása, gyengén ö tvözö tt acélok konverterekben 
való g y ártá sa  iistm etallurg iás finom ítással, élelm iszer- 
ipari célokra szolgáló ónozott finom lem ezek választé 
kán ak  bővítése és m inőségének jav ítása, kis á tm érő jű  
csövek gy ártá sa  a nagynyom ású olajvezetékekhez stb .

E lőadásoka t v i ta tta k  meg a szennyv izek nagym ér- 
té k ű  tisz tításán ak  m ódszereiről a körforgásos víz 
e llá tásban  való felhasználásuk céljából, a gázok p o rta 
lan ításán ak  hatékony  módszereiről, m egtárgyalták  a 
KGST országok azon kohászati üzem einek m unka- 
ta p asz ta la ta it, am elyek legsikeresebben old ják  meg a 
víz- és légm edencék védelm ét. A k idolgozott jav asla 
to k a t az érdekelt országokban felhasználják.

Az u tóbb i években a többcélú  m u n k á t fo ly ta ttak  a 
volfrám - és m olibdén-takarékossággal kapcsolatban , 
ezek a m unkák  felölelték az ilyen elem ekkel ö tvözö tt 
acélból való term ékek g y ártá sán ak  valam enny i fázisát, 
köztük  a hulladékok összegyűjtésének, táro lásának  és 
feldolgozásának ésszerűsítését. A KGST országokban 
olyan kom plex in tézkedéseket dolgoztak ki, m elyek az 
e te rü le ten  való m unkák  továbbfejlesztését célozzák.

E g y  elemző (értékelő) előadást dolgoztak ki a m an 
gán k ihasználásának  és takarékosságának  a term elés- és 
a fogyasztás valam enny i fázisában való jav ítására .

B efejezték a KGST országok 1981— 1985 közötti 
vaskohászati tüzelőanyag- és energiam érlege, valam in t 
a tüzelőanyag- és energ ia rac ionalizálás 1990-ig érvé 
nyesülő fő tendenciáinak  összeállításával és értékelésé 
vel kapcsolatos m u nkát. T ováb b fo ly ta tták  a tüzelő 
anyag  és energ ia vaskohászatban  való ésszerű felhasz 
n álásá t célzó intézkedések m egvalósítását, tovább  
növelték  a nagjm lvasztók fúvószelének hőm érsékletét, 
töké le tesíte tték  a hengerm űvek hevítőberendezéseit, 
a p ak u rá t az acélgyártásban  földgázzal he lyettesíte tték , 
foglalkoztak a füstgázok hőjének k ihasználásával stb .

Az együ ttm űködés eredm ényeképpen jav asla to k a t 
te tte k  az égőberendezések, va lam in t a hengerm űv i 
kem encék tökéletesítésére, az energ iaforrások ésszerű 
k ihasználására a kohászati vállalatoknál.

Az országok á lta l te rveze tt és részben m ár m egvaló 
s íto tt intézkedések lehetővé teszik, hogy 1981— 1985 
közö tt B N K -ban  m in tegy  19 millió G J tüzelőanyagot és 
energiát tak arítsan ak  meg, beleértve az t a  m in tegy  
4,4 millió G J m eg tak a rítás t is, m elyeket a m ásodlagos 
energiaforrások hasznosítása révén  érnek el. Az MNK- 
ban  az év i m egtakarítás kb. 8,5 millió G J tüzelőanyag 
és v illam os energia, am elyből m in tegy  2,5 ríiillió G j 
a m ásodlagos energiaforrások hasznosítása révén  elér 
hető  m egtakarítás. Az N D K -ban  az energ ia-felhaszná 
lás évente 2 %-kal csökken. A SZU -ban a tüzelőanyag- és 
energ ia m in tegy 5 %-t ta k a rítjá k  meg, beleértve a 
m ásodlagos erőforrások felhasználásának 8 % ja v ítá sá 
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ból eredő m eg takarítást. A CSSZSZK-ban a tüzelő 
anyag- és energ ia éves sz in ten átlagosan  2,6 %-kal 
fog csökkenni és 24 millió G J m eg tak arítást érnek el 
elsősorban az acélgyártás szerkezetének jav ításáva l, és 
a folyam atos eljárással g y á r to tt acél m enny iségének 
növelésével.

Az Inform sztal N em zetközi V askohászat T udom á 
nyos-M űszaki tá jék o z ta tó  rendszer, m elyet a  llizo ttság  
1976. évben hozo tt lé tre, kom oly és hasznos m u n k át 
végzett. Az elm últ ö t év során kiszolgálta a felhasználó 
k a t vaskohászati és ágazatköz i p rob lém ákat érin tő  
inform ációval, az ágazat egyes legfontosabb időszerű 
fejlesztési kérdéseiről szem léket készíte tt, gondoskodott 
fejlesztéséről és tökéletesítéséről.

N agy figyelm et szenteltek  a tá jék o z ta tási fo lyam atok 
au tom atizá lására: k idolgozták az In form sztal a u to 
m a tizá lt rendszer te rvét.

Foly ik  a  többnyelvű  vaskohászati inform áció vissza 
kereső tezaurusz előkészítése. M egkezdődött az In fo rm 
sz tal au to m atik u s rendszer első szakaszának  valóra 
váltása.

A B izo ttság  1981. évben összegezte 1956— 1981. 
kö zö tt végzett m u n k áján ak  eredm énye it. Az elm últ 
25 év során a B izottság tevékenysége hozzájáru lt a 
KGST országok vaskohászatának  fejlődéséhez és az 
országok fejlődő népgazdasága vaskohászati igényeinek 
kielégítéséhez.

A B izottság erőit to v áb b ra  is a KGST országok és a 
JSZSZK  többoldalú , gazdasági és m űszak i-tudom ányos 
együttm űködésének elm élyítésére, és tökéletesítésére 
fogja irány ítan i.

V . M atvnjev 
K O S T  Titkárság  

vaskohászati osztály

Egyesületi hírek

E ln ö k s é g i  ü lé s  m á j u s b a n

Elnökségünk úgy határozott, hogy az elnökségi ü lé 
sek egy részét nem  az Egyesületünk központjában, 
hanem  jelentősebb pántolótag-vállalatoknál fogja a 
jövőben m egtartan i, hogy ezáltal is szorosabbá és köz
vetlenebbé váljanak  Egyesületünk és pártolótag válla 
la ta ink közötti kapcsolatok.

Így k e rü lt so r m ájus 31-én a  K őbányai K önnyűfém 
m űben az első ilyen helyszínű elnökségi ülésre. Az 
ülést Soltész István  elnök vezette. A nap irend  első 
pon tjakén t az elnökség — korábban  m egküldött rész 
letes beszámoló a lap ján  — az Ifjúsági Bizottság 1982. 
évi m un k á já t v ita tta  meg. Először Lengyel K ároly , az 
IB vezetője fűzött szóbeli kiegészítést a  beszámolóhoz, 
m ajd Csicsay A lb in  fő titkár, ifj. dr. Gagyi P álffy  A n d 
rás, H orváth Gyula, Óvári A ntal, dr. Pilissy Lajos és 
Soltész István  elnök te ttek  fel kérdéseket.

A beszámoló élénk visszhangot • k e lte tt és a  v itában  
szám osán vettek  részt, így Szíj Zoltán, ifj. dr. Gagyi 
P álffy  András, dr. H orváth László, dr. Nándori G yu 
la, Kovács János, Balogh Béla, dr. Pilissy Lajos és 
Csicsay A lb in  főtitkár.

A kérdésekre ad o tt válaszok és a  v ita  uitán az elnök 
ség a  je len tést jóváhagyólag tudom ásul vette. Az e l 
nök m egköszönte az IB k u ltu rá lt m un k á já t és a  f ia 
talok anyag i helyzetével való törődést, a  nyelvtudás 
fejlesztésének elősegítését jelölte meg a  legfontosabb 
feladatoknak végül k érte  az oktatási Bizottsággal való 
szorosabb együttm űködést.

M ásodik nap irendi pont keretében dr. Tem esi Sán 
dor, a  Tájékoztatási B izottság vezetője, szintén kiegé 
szíte tte  az  írásban m egküldött jelentését, u ta lt megyei 
M TESZ-szervezetekkel kapcsolatos problém ákra.

A beterjeszte tt anyaghoz Szíj Zoltán, H ortváh Gyula, 
V árhelyi Rezső, Sándor József és Csicsay A lb in  fő tit 
k á r  szólt hozzá, m ajd  az elnöskég m egköszönte a  b i 
zottság jó irányban  m egkezdett m u n k á já t és legfon 
tosabb feladatnak  az egyesületi esem énytaptár időben 
történő gondos összeállítását, valam in t a  jelentősebb 
rendezvények töm egkom m unikációe propagálását je 
lölte meg.

A harm ad ik  nap irendi pontban Böszörm ényi Béla, 
a  Nemzetközi bizottság vezetője először Egyesületünk 
1983. évi nem zetközi vonatkozású terveirő l készített 
írásbeli beszám olójához fűzött kiegészítést.

A beszám olóval kapcsolatban Kovács János, Bándi 
József, Zsíj Zoltán, V árhelyi Rezső és dr. Pilissy La 
jos te tték  fel kérdéseket.

Ezek m egválaszolása u tá n  az elnökség a  beszá 
molót egyhangúlag tudom ásul vette.

A negyed ik nap irendi pontban dr. Bakó Károly  fő 
titkárhelyettes tá jékoz ta tta  az  elnökséget arró l, hogy 
a MTESZ az üzem i és intézm ényi szervezetek felada 
ta iró l novem berben országos értekezletet szervez, 
am elyhez Egyesületünktől v ita ind ító  anyagot kérnek.

Az elnöskég úgy határozott, hogy a szakosztályok 
képviselőiből Sándor József vezetésével egy ad hoc 
bizottság készítse el a v ita indító  anyagot.

Ezt követően Csicsay A lb in  fő titk á r beszámolt- a 
MTESZ Országos Elnöksége legutóbbi üléséről, a  Vas- 
kohászati term ékeket gyártók és felhasználók tanács 
kozásáról, az egyesületi lapok vezetőségeinek felszám o
lásával kapcsolatos M TESZ-tervekről, végül a  V ivat 
Academ ia c. jub ileim  kiadvány előkészületerői.

Dr. Pilissy Lajos elő terjesztette az Érem  bizottság 
javasla tá t két MTESZ-díjira. A javaslatot az elnökség 
jóváhagyta. M ajd javasolta, hogy Jakóby László  volt 
fő titkárunk  em lékére fej szobrot, vagy dom borm űvel 
készíttessen' az  Egyesület. Az elnökség K iszely Gyulát 
bízta m eg a  költségvetés elkészítésével és szoborkészí
tés megszervezésével.

Ezt követően az elnök ünnepélyesen á tad ta  Podá- 
nyi Tibor oki. bányam érnöknek és dr. Szurovy Géza 
egy. tan árn ak  — m iu tán  a  legutóbb i közgyűlésen nem 
voltak jelen — a 40 éves egyesületi tagságukat elis 
merő em léklapot és a Zorkóczy-em lékérem  bronz fo
kozatát.

Végül Selm eczi Béla, az  A lapszabály bizottság ve 
zetője bejelentette, hogy a pártoló  tagsággal kapcso 
latos szabálytervezet véglegesítése rövidesen m egtör 
ténik. . (OA)

Szakosztály vezetőségi ülés májusban

A m ájus 4-én, Diósgyőrben, az  LKM vezérigazgató 
sági tanácsterm ében ta rto tt szakoeztáilyvezetőségi ü lé 
sen Drótos László vezérigazgató, a  helyi csoport e l 
nöke üdvözlése u tán  a résztvevők „Az LKM stratég ia i 
célkitűzései a  jelenleg i gazdasági helyzetben” címmel 
ta rto tt előadásit. M ajd ped ig Sipos István, a  Helyi 
Csoport titk á ra  szám olt be a  D iósgyőri Csoport egye 
sületi m unkájáról.

Ezt követően k erü lt sor az  1982. év i pályadíjak  és 
cikiknívójutaknak átadására. Az ülés u tán  az érdeklő 
dők m egtek in tették az új K om binált Acélművet.

(OA)

Szakosztályvezetőségi ülés júniusban

A jún ius 21-én ta rto tt szakosztályvezetőségi ülésen 
először H am m er Ferenc elnök ado tt tá jékoztatást a 
m ájus 31-i elnökségi ülésről. Ezt követően Illyés Já 
nos beszám olt a Nyers vasgyáirtó szakcsoport tevékeny 
ségéről. H orváth G yula  alelnök ped ig a Vaskohászati 
term ékeket felhasználók és gyártók  tanácskozását é r 
tékelte és ism ertette  az  elkészíte tt ajánlásokat.

Végül M ándoki Andor, a Hddegalakító szakcsoport 
vezetője ad o tt részletes tá jékoztatást az  ősszel Salgó 
ta rján b an  rendezendő H idegalakító K onferencia szer 
vezési helyzetéről. (OA)

K ülönféle jelentések (Agricole kötet megjelenése, 
grúz delegáció látogatása, Soltz Vilmos születésének 
150. évfordulója) m eghallgatása u tán  a szakosztály- 
vezetőség a külföld i últi jelentésékkel kapcsolatos p rob 
lém ákat tárgyalta  meg. (OA)
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Könyvismertetés
Jersov, G. S z .— Bicekor, J u . B .:  Az acélok és ötvözetek 
racionális ötvözőjének fizikai-kém iai alapja i Moszkva, 
„ M e t a l l u r g i a ” ,  1 9 8 2 .

A 6 fejezetből álló könyv 89 áb rá t, 58 táb lázato t, 
tarta lm az. O ldalszám a: 959. Az irodalm i jegyzék 
terjedelm e: 248 hivatkozás.

A szerzők az acélok és ö tvözetek ötvözését az olvadék 
fizikai-kém iai tu lajdonsága ibó l k iindu lva vezetik  le, 
am i figyelem be véve a kapcsolódó szak irodalm at 
teljesen új tárgyalási m ódnak tek in the tő . K ülönös 
figyelm et fo rd ítan ak  az ötvözőelem ek adagolási so r 
rendjére, az ötvözés hőm érsékletére, illetve a hőm ér 
séklet, időbeni változására. T udom ányos m ag y aráza tá t 
ad ják  az acélok és ötvözetek közvetlen ötvözésének, 
ism ertetik  a közvetlen ötvözés gazdaságos m ódszereit. 
R észletesen elemzik az előírt tu la jdonságokkal rende l 
kező készacél, illetve ö tvözet g y á rtá sá t legkisebb k ö lt 
ségek m elle tt biztosító ötvözési m ódszereket.

A folyékony acélok és ö tvözetek szerkezetére je l 
lemző a m ikrocsoportok jelenléte. Az u tóbb iak  a 
kristályszerkezethez közelálló belső szerkezettel, vala 
m in t az ak tiv izá lt atom okból álló zónával rendelkeznek. 
A korábbi vélem énytől eltérően a szerkezeti inhom o 
genitás nem  a kristályosodási periódusban, hanem  
lényegesen korábban , még a folyékony állapotban  
keletkezik. Az olvadék hom ogenitásának  elérésére 
fontos, hogy az ötvözőelem ek ta rta lm a  nem  halad ja  
meg a m ikrocsoportokban  való oldhatóságot.

Az ötvözés alapvető  törvényszerűségeinek elem zésé 
ből következik, hogy a szövetszerkezeti hom ogenitás, 
to v áb b á  a tuskók  és öntvények töm egére vonatkozó 
egyenletes ötvözőelem eloszlás szem pontjából előnyös 
a kom plex és m ikroötvözésű acélok és ö tvözetek g y ár 
tása. Á borral való m ikroö tvözés következtében  ja v u l 
nak  a szénacélok technológiai és m echan ika i tu la jd o n 
ságai és nagym értékben csökkenthető  az ö tv özö tt 
acélok költséges ötvözőelem  (króm , nikkel, m angán, 
molibdén) ta rta lm a  a szükséges átedződés m eg tartása  
m ellett.

A ritkaföldfém ek különleges helyet foglalnak az 
acélok és ö tvözetek m ikroötvözésénél. A pozitív  h a tásu k  
a következőkben foglalható össze: 1. jav u ln ak  az acél 
m echan ika i tu lajdonsága i; 2. csökken az acél megeresz- 
tési ridegsége; 3. csökken az acél á tm eneti hőm érséklete; 
4. csökken a bem etszési érzékenység; 5. csökken a 
m echan ika i tu lajdonságok an izo trópiája; fi. csökken 
az acél p ikkely-érzékenysége, tú lhevítési, valam in t a 
m elegrepedés-képződési hajlam a.

Az u tóbb i évek során nap i rendre kerü lt a gazdaságos 
és rac ionális ötvözés problém ája. A hagyom ányos 
ötvözési m ódszerre, am ikor az ötvöző elem eket szilárd 
ferroötvözetek  fo rm ájában  viszik be a kem encébe, 
illetve az üstbe, jellem ző az ötvöző elemek nagyfokú 
leégése, valam in t a dezoxidálási fo lyam atok kedvező t 
len alakulása. A fürdőnek  csapolás e lő tti szükségszerű 
tú lhevítése a követési periódus m eghosszabbításához, 
tűzálló bélés elhasználódásához, az acél gáz ta rta lm án ak  
növekedéséhez és m egnövekedett tüzelőanyag fogyasz 
táshoz vezet.

E zen h á trán y o k  kiküszöbölésére új ötvözési m ód 
szereket dolgoztak ki, p l . : folyékony segédötvözetek, 
folyékony ö n tö ttv as  vagy ö tvözőelem tartalm ú fémesí- 
te t t  pellet, költséges elem eket ta rta lm azó  salakok és 
oxidok felhasználásával tö rténő  ötvözés, az olvadékok 
elektrokém iai ötvözése, felületi, szuszpenziós ötvözés. 
K edvezőnek értékelik  az ö tv özö tt acélok gyártásában  
legújabban alkalm azo tt ún . egyesíte tt ötvözési m ód 
szert. A m ódszer lényege: a k é t olvasztó berendezésen 
előállíto tt folyékony acélt összekeverik, m iközben 
elvégzik az acél raffiná lásá t folyékony sz in te tikus sa la 
kok felhasználásával.

Az acélok és ö tvözetek  m echan ika i tu lajdonsága i 
döntően  függnek az ötvözőelem ek és dezoxidáló szerek 
adagolási sorrendjétől és időpontjátó l. íg y  pl. a beöntő-

tölcsérbe történő  ferroeériurn-adagolés b iz tosítja a 
38 H A  és H25N20Sz2 acélm inőségének legjobb m echa 
n ika i tu lajdonsága it. Az üstbe adagolás következtében  
ezen acélok m echan ika i tu lajdonsága i rosszabbodnak, a  
kem encébe adagolás következtében  lesznek a legrosz- 
szabbak. A szerkezeti acélok esetén a m echan ika i 
tu lajdonságok szem pontjából legjobbnak m inősíte tt 
adagolási sorrend a következő: alum ín ium , titán , 
szilícium.

K ohász szakem bereink szám ára rendk ívü l hasznosak 
lehetnek  a korrózióálló acélok titánötvözésére, t i tá n 
leégésére, valam in t az acélok nitrogénötvözésére v o n a t 
kozóan közölt legújabb ism eretek.

Az üstben  folyékony sz in te tikus salak felhasználásá 
val előkezelt korrózióálló acél titánötvözésével kapcso 
latosan  m egállap ították , hogy a titánasszim ilációs 
tényező 20 %-kal n ő tt, lényegesen csökkent a  készacél 
nem fém es zárványok ta rta lm a , ja v u lt az acél korrózió- 
állósága, képlékenysége, szívóssága.

A szerzők részletesen elemzik a titánleégés oka it, 
közük a titánoxidáció  m echan izm usát. K özism ert, 
hogy a titán  annak  ellenére, hogy kisebb oxigénaffini 
tással rendelkez ik , m in t pl. alum ín ium , sokkal nagyobb 
m értékben  oxidálódik az ötvözés során. Az ötvöző 
elemek diffúziós sebességeinek alap ján  m egállap ították , 
hogy a nagym értékű  titánleégés a titá n  nagy — a 
több i ötvözőelem  diffúziós sebességét 10— 100-szorosan 
m eghaladó —- diffúziós sebességével m agyarázható . 
A titánleégés fo lyam atában  fontos szerepet já tsz ik  a 
titánox idok  és -n itridek  képződése és eltávolítása, 
ezért az olvasztás és öntés a la tt  a  fü rd ő t véden i kell a 
környező atm oszférától. A titánleégés szem pontjából 
előnyös a titán -b ev ite l e lő tt tö rténő  cérium adagolás, 
valam in t a megfelelő v iszkozitású salakok képzése.

M egállapították, hogy az ötvözési hőm érséklet növe 
lése és az öntési hőm érséklet egyidejű csökkentése 
kedvezően befolyásolja az ö tv ö zö tt acélok és ötvözetek 
m inőségét. E nnek  alap ján  új acélkezelési technológiát 
dolgoztak ki. A technológia alapkövetelm énye: a 
folyékony acél hőm érsékletének, hő n ta rtási idejének 
szigorú szabályozása, illetve b etartása . A technológia 
lényege abban áll, hogy ötvözés e lő tt a kem encében 
levő acélt a likvidusz-hőm érsékletet 300— 400 °C-kal 
m eghaladó hőm érsékletre hevítik , ezen a hőm érsékleten 
30 percen keresztül h ő n ta rtják , ezu tán  gyorsan (10— 15 
perc a la tt)  lehű tik  a csapolási hőm érsékletre és ezen a 
hőm érsékleten ism ételten 10— 15 perces h ó n ta rtás t 
b iz tosítanak. Az ö n tést a szokásos technológiához 
képest 50— 80 °C-kal alacsonyabb hőm érsékleten végzik.

A technológiai alkalm azása során a folyékony acélra 
vonatkozó kihozatal 5— 8 %-kal n ő tt, a tuskók szövet 
szerkezete jav u lt, az acél képlékeny tu lajdonsága i 
30— 35 %-kal jav u ltak , a  szívóssága ped ig 8— 10 %-kal 
nagyobb le tt. Az új technológiával g y á rto tt acélok 
esetén kisebb m értékű  fogyást tap asz ta ltak .

S ipos A n t altié

V a jd a  L a j o s :  E r d é ly i  h á n y á k ,  k o h ó k ,  e m b e r e k  s z á z a d o k
G azdaság-, társadalom - és m unkásm ozgalom  tö rtén e t a 
18. század m ásodik felétől 1918-ig. B ukarest, 1981. P o 
litik a i K . 545 p.

Az elm últ negyedszázad szám vetései során többször 
le írta Gyultíy Zoltán  és Faller Jenő, hogy Wenzel Gusz
táv (1880) és Péch A n ta l (1884— 87) nagy  összefoglaló 
b án y ászat-kohászattö rténe ti m unkája  ó ta  e lte lt — 
im m ár — száz esztendő adósa m a ra d t a szakm a tö r té 
netének átfogó földolgozásával. 1982 végén m egjelent 
ércbányászati topográfia i és gazdasági vázlatom ban  
(in: Közi. a m agyarországi ásvány i nyersanyagok 
tö rténetébő l. I. M iskolc, 1982. NM E.) a  to v áb b ra  is 
fönnálló hiányosságok m ellett, hangsúlyoztam  két 
kiem elkedő életm ű — P au liny i Oszkáré és Heckenast 
Gusztávé —  alapvető  je lentőségét a haza i nem esfém -, 
ill. vasterm elés tö rtén etén ek  fö ltárásában , to vábbá 
ism ételten  fölhívtam  a figyelm et az eredeti források
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fö ltárásán  fáradozó szlovákiai k u ta tó k  publikációs 
eredm ényeire. íráso m  nyom ába adásakor, (m elyben 
külön is h iányoltam  az erdély i bánya-kohótörténet 
összefoglalását), ju to t ta m  hozzá V ajda Lajos könyvé 
hez. B árm ennyire is lek ö tö tt a ha ta lm as forrásanyag, 
legyűgözött a földolgozás módszere és stílusa, eredm é 
nye it m ár nem  tu d ta m  beilleszteni vázlatom ba, csupán 
lábjegyzetben h iv a tk o zh a ttam  megjelenésére. Most 
ezúton szeretném  fölhívni a m agyar szakm a i tá rsadalom  
figyelm ét erre az igen értékes és régeit v á r t könyvre.

E lö ljáróban  meg kell em lítenünk, hogy a könyv 
cím ében szereplő ,,E rdé ly” -en a szerző tu la jdonképpen 
az t a  fö ld terü le te t érti, am ely a  történelm i M agyar- 
országtól a Trianoni békeszerződéssel R om ániához 
k erü lt: vagy is a tényleges E rdélyen  kívül a szatm ári, 
m áram arosi, b ihari és bánsági részeket is. íg y  ezek 
bánya- és kohóiparának  tö rté n e té t is földolgozzá- 
noha  ezeknek a te rü leteknek  gazdasági és bánya igazi 
gatási kapcsolata a szerző á lta l tá rg y a lt történe im , 
korszakban csekély volt E rdéllyel: a nagybánya i 
bányafelügyelőség hoszabb—legyen a  selmeci és szolno 
ki m elle tt —  a  harm ad ik  m agyarországi bányakerü le t 
volt, a bánsági (tem esvári—orav icai) bánya igazgató 
sággal való kapcsolatot pedig csak közös bécsi felügye 
leti szervük je len tette .

M ilyen előzm ényekre tám aszk o d h a to tt Vajda  m űvé 
nek m egírásában? Az erdélyi bányászat-kohászat tö r té 
neti fo rráskén t is hasznosítható  klasszikus m űvei 
(köleséri 1717, Szen tkirá lyi 1841) m ellett a B K L  
közölt néhány alapvető  tan u lm án y t E rdély  nemesfém 
term elésének tö rténetébő l (pl.: Erdélyi Viktor 1912— 13). 
Kősó-, vas- és kőszénterm elésének tö rtén e te  azonban 
sz inte érin tetlen  m a rad t. A szatmári bányászat-kohá 
szat m ú ltjá t Szellemy Géza —  éppen az OM BKE tám o 
gatásával —  ír ta  meg (1894), m ajd  m onografikus földol
gozását W oditska (Csermely) Is tván  ad ta  közre 1896- 
ban. A bánság vasterm elésének tö rté n e té t E dvi Illés 
A ladár ír ta  m eg (1893), m íg b ányászati viszonyait és 
nem esfém tennelését egy évszázaddal korábban  Born  
Ignác, (1774) és F. Griselini (1780) feste tte  le nagy 
sikerrel. Az összefoglalások m elle tt Vajda  példás 
bibliográfiai alapossággal g y ű jtö tte  össze és dolgozta 
föl k ritika ilag  a m agyar és rom án nyelvű szak irodalm i 
term ést, ak ár önálló k iadványokról, ak á r fo lyó iratok 

ban, vagy nap ilapokban  megjelenő írásokról van is 
szó. Legfőbb levéltári forrása i az erdély i bányak incs- 
tartó ság i (K olozsvárt), a za la tna i, a nagybánya i, a 
felsőbányái és petrozsényi bányászati levéltárak  voltak.

Vajda  tanulságosan  összetetten  kezeli té m á já t: 
egyrészt nem  szak ítja  el egym ástól, m esterkélten a 
bányászat és kohászat kérdéseit, (m int hazánkban  
sajnos egyre d ivatosabban), m ásrészt a gazdasági és 
technika i fejlődéssel egységben vizsgálja a társadalm i 
em beri vonatkozásokat is.

A földolgozás történelm i korszakolása megfelel a 
nálunk  is e lfogadottnak : a 18. sz. m ásodik felétől 
1848-ig, 1849-től az 1867-es kiegyezésig, m ajd  innen 
az I. v ilágháború befejezéséig. Az egyes fejezeteken 
belül —  nagy vonalakban —  a következő földolgozási 
irán y t követi a szerző: gazdasági és techn ika i-techno 
lógiai helyzetkép összességében, s az egyes bán y ászati 
kohászati ágakban (nemes- és színesfémek, kősó, vas 
és kőszén), a  m unkásság helyzete (m unkaidő, bérezés, 
egészségügy stb .), valam in t a  m unkásság m egm ozdulá 
sai, ill. a később iekben osztályharcos szervezkedése.

A félezer oldalt m eghaladó könyv h aszn á la tá t jól 
szerkesztett m u ta tó k  segítik : V állalati, H elynév- és 
Szem élynévm utató . A pró észrevétel: a  m agyarországi 
érdeklődők dolgát m egkönnyíthette volna a szerző, 
h a  a  mai térképeit ta lálható  helységnevekről is u ta lt 
volna a tö rténelm i m agyar nevekre, nem csak ford ítva 

(p l.:  Baia Mare lásd N agybánya, R oşia M ontana lásd 
V erespatak  stb .).

Vajda Lajos bányász-kohász-környezetből indult. 
H árom évtizedes k u ta tó m u n k á ja  során számos, az 
erdélyij bányászat-kohászat tö rténetében  m érföld 
követ je len tő  tan u lm án y t a d o tt közre. M ostan i köny 
vével ú jab b  fehér folt tű n t el bányászatunk-kohásza- 
tu n k  küzdelm es m ú ltján ak  történetébő l. B iztosak 
vagyunk  benne, hogy nagyvonalú  anyagkezelésével és 
olvasm ányos hangvételével a  történelm i értékeink  
irán t fogékonyak széles táb o rán ak  érdeklődését is ki 
fogja elégíteni e m ű. Csupán az t sa jn á lh a tju k , hogy 
haza i szakm atö rténe ti k u ta tásu n k  nem  vállalkozik 
hasonló összefoglalások m egalkotására.

Dr. Zsám boki László 
NM E L evéltára, M iskolc

A magyar kohászat elhunyt nagyjai
SOLTZ VILMOS

(1833. decem ber 8., Svedlér— 1901. október 12., B u d a 
pest.)

Több irán y ú  üzem i g y ak o rla tta l rendelkező vas 
kohász, szám os vasszerszám  és kohászati berendezés 
m egalkotója, k é t évtizeden keresztül a vaskohászat 
o k ta tásán ak  professzora, az OM BKE m egalapítója.

G im názium i tan u lm án y a it E perjesen  és K assán 
végzi. A selmeci A kadém ián  1858-ban szerez oklevelet 
E z t követően több , m in t k é t évtizeden keresztül k ü 
lönböző h ivatalokban  és vasgyáraknál tevékenykedik, 
gazdag szak ism eretanyagra tesz szert.

K erpely  A ntal u tó d jáu l 1881-ben m eghívják a Vas- 
k o h ásza ttan i Tanszék élére.* F e lad a ta  a  V askohászat, 
a  V asöntészet, a  V askohótelepek, tervezése, a Vas- 
kém iészet és a Tüzeléstan o k ta tása . N agy gondot fo rd ít 
a gyakorlati o k ta tás  továbbfejlesztésére. 20 évi ta n á r 
kodása a la t t  a v ask o h ász , szakem berek nagy tá b o rá t 
bocsátja a gyakorlatba. 1892-től négy éven á t  az A ka 
dém ia igazgatója. Igazgató i tevékenységének egyik — 
tanszékéhez is fűződő — eredm énye, hogy jav asla tá ra

hagy ja  jóvá az uralkodó az t a  rendelete t, am ely szerin t 
1894-től nevezik a végzetteket m érnököknek, az állam 
v izsgázott vaskohász elnevezést pedig oki. vaskohó 
m érnök elnevezésre m ódosítják .

M egalapítja 1892-ben az Országos M agyar B ányásza 
ti és K ohászati E gyesü lete t, m elynek haláláig  első 
elnöke. A m illenium i kiállításon  m u ta tja  be 1896-ben 
a Soltz-féle adagoló- és gázfogó készüléket nagyol 
vasztókhoz és a Soltz-féle acéltestet. Tevékenységéért 
a  k irály  igen m agas k itü n te té sb en  részesíti.

Az OM BKE Soltz V ilm os-em lékérm et alap ít 1967- 
ben; em lékét az NM E V askohászattan i Tanszékén 
dom borm ű és festm ény örökíti meg.

Ö sszeállíto tta: Dr. S im on  Sándor

* A M iskolci N ehézipari M űszaki E gyetem  Fém- 
kohászati T anszékének 1982. m árcius— m ájus 31-i 
k iállítási anyagából
A k iá llítás azoknak az e lh u n y t k iem elkedő bá- 
nvász-kohász-gépész szakem bereknek á llíto tt em 
léket, ak ikről em lékérem  készült.
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M űszaki és gazdasági hírek

A Világbank intézkedései az energiaprobléma 
megoldásáért

A V ilágbank köleseméinek 25% -át fo rd ítja  energeti 
kai beruházásokra, de a  gáz- és kőolaj irán ti k u ta tás 
ra, m űszak i segítségnyújtásra és új energ iaforrások 
fe lku tatására  irányuló finanszírozás bővítését gátolja 
a pénzeszközök h iánya. A V ilágbank elnöke szerin t a 
harm ad ik  világ energ iaellátása nem  megfelelően b iz 
tosított, a v ilággazdasági növekedésnek feltétele a m eg 
növelt energ iaterm elés. A V ilágbank m ás fontos szék . 
to rok  rovására tudna csak jelenleg nagyobb összege
ket fo rd ítan i energetikára. A k iu ta t különleges kölcsö 
nök létrehozása, vagy m agáncégekkel közös kölcsön 
zés je lenthetné. (H. W.)

H írügynökségek  G azdasági H írei 1982. dec. (51)

Az USA acélipara

Az acélipar az E gyesü lt Állam ok negyed ik legnagyobb 
iparága, am ely term éke inek értékesítésével m a is 
nyereséges.

É r t é k e s í t é s  é r t é k e ,  N y e r e s é g ,
d o l l á r  %

1 9 8 0 -  b a n  5 3  m i l l i á r d  3 ,2
1 9 8 1 -  b e n  01 m i l l i á r d  4 ,2

K ülönösen figyelem rem éltók ezek az eredm ények, 
ha figyelembe vesszük, hogy az USA egész iparának  
1981-ben 4,8.%:os volt a nyeresége.

Az acélterm előkapac itás 1982-ben 154 millió t-ra  
vehető, m ivel időközben leb o n to ttak  elavu lt term elő 
berendezéseket, bezártak  g yárakat.

Az utolsó nagy acélterm elés 1973-ban volt, a  leg 
k isebb 1982-ben. Ez m ár a recesszió éve v o lt: A term elő 
k apac itásnak  m indössze 41,5 %-a volt k ihasználva.

Az új technológiák alkalm azása érdekében korszerű, 
term elékeny acélgyártó  berendezéseket helyeztek 
üzem be: Az oxigénes konverterek  szám át, k apac itásá t, 
évről-évre növelték. E zú to n  érték  el, hogy am íg 1960- 
ban  a g y á r to tt acéloknak csupán 3 %-a készült konver 
terben , ez a részesedés 1981-ben m ár m eghalad ta  a 
term elés 61 % -át. U gyanezen időszakban az SM acélok 
részesedése 87 %-ról 11 %-ra ese tt vissza; de jelentősen 
n ő tt az elektrokem encékben g y á r to tt acélok arán y a : 
8 %-ról 28 %-ra. Folyam atosan  ö n tö tték  1981-ben az 
acélterm elés 21 %-át.

A szállítások töm ege is csökkent az 1973-as rekordév 
ó ta , am ikor 111,4 millió do llár-értéket szá llíto ttak  az 
1981. év i 87 m illióval szem ben. Az acélipari term ékek 
im p o rtja  1978-ban érte  el a  m ax im um ot: 21,1 millió 
to n n á t t e t t  ki; 1981-ben ez a  m enny iség 19,9 millió 
tonna.

Az acélfelhasználásban v iszont a legm agasabb im 
po rth án y ad  1981-ben volt (19,1 %), szem ben az 1980. 
év i 16,3 %-kal. (Valószínű, hogy az 1982. év i ad a t még 
az előző év it is felülm úlja.) V isszatek intve m egállapít 
ható , hogy a term elés-csökkenés az im portszükséglet 
növekedését okozta, hiszen az ötvenes években az 
im p o rtá lt acél a  felhasználásnak csupán 2,3 %-a volt; 
a h a tv an as  években azonban m ár 9,3 %-os, m ajd  a 
hetvenes években 15,3 %-os részesedést é rt el.

Az USA acéliparába a  tőkebefoktetések m ár 1970-től 
3,3 m illiárd dollár/év-re csökkentek, bár legújabban 
(1982. év i előzetes ad a t) eléri az 5,5 m illiárdot. A 
hetvenes években az ipar beruházása alig fele volt annak, 
m in t am it az elhasználódott berendezések p ó tlására  
kelle tt volna költen i az ipar sz in ten -ta rtása  érdekében. 
E  célra m inim álisan 4,9 m illiárd dollár/év  szükséges.

N övelték a k iadásokat a  környezetvédelm i rá fo rd í 
tások. Máig az acélipar környezetvédelm i berendezései
nek értéke m integy 9 m illiárd do llárt tesz ki (1980-as 
dollárértékkel). Ahhoz, hogy a környezetvédelm i elő 

írásoka t k ielégíthessék, tovább i 1,4 m illiárd dollárra 
van  szükség.

Az USA acélipara 1970 ó ta  5,1 m illiárd dollárról
1981- ig 9,5 m illiárdra növelte hosszúlejáratú  adóssá 
gát. (GL).

F o r r á s : I r o n  a n d  S te e l  E n g i n e e r  1 9 8 2 /8 .

A China Steel terjeszkedése

F ióko t létesít a China Steel Indonéziában , Taiföldön, 
M alaiziában a Eülöp Szigeteken és Ja p án b an . M űszaki 
együ ttm űködés i m egállapodás aláírásá t tervezi a vállalat 
osztrák, holland és belga acélm űvekkel, hogy Á zsiában 
közös vállalkozásban üzem eket létesítsenek. K ína
1982- ben 4 %-kal 37 M t-ra növelte éves acélterm elését 
(1981-ben 35,6 MT). (H .W .)

R e f r a c to r i e s  J o u r n a l ,  1 9 8 3 . m á j u s — j ú n i u s .

Hírek a Hyl technológia házató járói

A spanyolországi M onterrey-ben 1983-ban 3,5 M t 
kapac itású  H yl üzem  indul, am ely egy 500 k t/év  
te ljesítm ényű m ozgóágyas reak to rral helyettesíti az 
edd ig ü zem elte te tt négy db  fixágyas reak to rt.

A m ax ikói H y l társaság  egyezséget k ö tö tt az Estei 
Technical Services ( E S T S )  vállala tta l, hogy a H yl 
technológiára a lapozo tt acélmű létesítésében rész t ve
gyen. (H .W .)

R e f r a c to r i e s  J o u r n a l ,  1 9 8 3 . m á j u s — j ú n i u s .

Befejezték a Szovjetunió legnagyobb 
nagyolvasztójának építését

A Cserepovec Kombinátban  m egépítették  a Szovjetunió 
legnagyobb nagyolvasztó ját. Az 5500 m 3 befogadó- 
képességű egység év i 4,5 M t nyersvasat tu d  g y ártan i 
és a  legm odernebb nagyolvasztók  egyike az ország 
ban. (H .W .)
R e f r a c t o r i e s  J o u r n a l ,  1 9 8 3  m á j u s — j ú n i u s .

FeiTokrómüzem Orissa-ban

Az india i Orissa ta rto m án y b an , ahol 1983. m árcius 
ó ta  m ár üzemel egy 150 k t/é v  te ljesítm ényű D R  üzem, 
m ost ú jab b  ferrokróm  üzem et ak arn ak  építen i.

Ü zem el a F A C O R  ( Ferro A lloy Co o f In d ia )  45 
MVA-os ( Tanabe K akoki g y á rtm án y ú j egysége 50 
k t/év  kapac itással és az In d ia n  M etals and Ferro Alloys 
FeS i gyártásró l FeC r g y ártá sra  á tá ll íto tt kem encéje 
50 k t/é v  ö tvözet kapac itással. Az Orissa M in in g  a  
finn  O utokum pu  és a Klöckner közrem űködésével 
szándékozik felépíteni az ú jab b  50 k t/év  kapac itású  
ferrokróm gyárat. (H . W .)

J o u r n .  d u  F o u r  E l e c t r i q u e ,  1 9 8 3 . m á ju s .

Szerkezetváltozások Norvégia ferroötvözet iparában

E lénk  tá rgya lás folyik  a  fő norvég ferroötvözet- 
g y ártó k  közö tt egy vállalat összevonásra, vagy h a  ez 
eredm énytelen, akkor a  term elés erős m értékű  korlá 
tozására. A tárgyaló  vállalatok (E lkem , Bjoelvefossen, 
Jla og TAlleby, H afelund  és Orkla) a következő p roblé 
m ák e lő tt á lln a k :
—  T in fo ss  Jernwerk  (kapac itás: 80 k t/év , FeCr, 110 

k t/év , SiMn, és 70 k t/év  FeM n) nem  kíván  csatla 
kozni a csoporthoz;

—  üzem leállítás esetén m ely üzem eket áldozzák fel;
— mi lesz a külföld i leányvállalatokkal (különösen 

E lkem  esetében);
— hogyan alaku lnak  a tu lajdoni viszonyok az erőm űvek 

és energ iaátv ite li létesítm ények esetében. (H.W .)

J o u r n .  d u  F o u r  E l e c t r .  1 9 8 3 . á p r i l i s .
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A z  UNIDO é s  a  f e j lő d ő  v i lá g  k o h á s z a t a

Az U N ID O  venezuelai ülésén (1982. szeptem ber) 
számos a ján lást fogad tak  el a  résztvevő országok a 
fejlődő országok kohásza tának  fellendítésére és a 
következő m egállapításokat te tté k : Az 1990-ig szóló 
fejlesztési te rv  m inim ális elő irányzata  33 országban 
76 létesítm ény m egvalósítását tű z te  k i célul 63,5 M t/év 
kapac itással. A m ax im ális program  65 ország 138 
b eruházását ta rta lm azza  117 M t/év  teljesítm énnyel. 
A  te rv  szerin t 32 ország k íván  m iniacélm űvet építen i 
összesen 4 M t/év kapac itással. Az ülésen jelen volt 
korm ányképviselők, nem zetközi ip a ri és m unkaügy i 
szervezetek vezetői egye té rte ttek  ab b an ,'h o g y  jav ítan i 
kell a fejlődő országok ip arának  és különösképpen az 
acélipar fejlettség i sz in tjé t.
A legfőbb javasla tok  közö tt szerepeltek :
-— jegyzék közzététele fejlődő országokban a harm ad ik  

világ szám ára rendelkezésre álló szakértőkrő l és 
szakm unkásokról;

—  k iadvány  m egjelentetése a kohászati beruházások 
hoz szükséges fedezet m egszerzésének lehetőségeiről. 

A kohászat fejlesztésével foglalkozó tanácskozáson 
32 ország fejlesztési terveiről tá rg y a lta k  4,5 M t/év 
kapac itással, m ely beruházásokat 1990-ig be kell 
fejezni, és am elyhez a fe jle tt ipari országok hath a tó sab b  
segítségét kérték . (H .W .)
J o u r n .  d u  F o u r  E l e c t r i q u e ,  1 9 8 3 . 3 . sz .

N y o lc  é v  a la t t  m á s fé ls z e r e s é r e  n ő  F r a n c ia o r s z á g  
e n e r g ia f o g y a s z t á s a

1980-tól 1988-ig a franc ia energ iafogyasztás 248,7 
TW h/évről 375,0 TW h/év-ig  nő. A nukleáris energia- 
term elés részaránya az 1981. év i 39 %-ról 1985-ig 
65 %-ra és 1988-ig 71 %-ra nő. A vízienergia term elése 
ş, te rvek  szerin t nem  változik. Az egyes energ iafogyasz 
tók  szerin ti term elés TW h/év-ben k ifejezve a  kö v e t 
kezőképpen a lak u l:

1980. 1981. 1985. 1988.

Vízenergia 69,8 72,4 66 68
M agenergia 57,9 99,5 210 266
Szénből n y e rt energ ia 60,7 50,5 33 30
K őolajból n y e rt energ ia 45,8 30,9 5 5
E gyéb energ iafaj ták 12,4 10,8 12 12
Sz ivattyúzási veszt. — 1,0 — 1,2 — 1 — 2
E x p o rt/im p o rt egyenleg +  3,1 — 4,9 — 5 — 5

Összes fogyasztás 
(veszteségekkel) 248,7 258,0 320,0 375,0

J o u r n a l  d u  F o u r  E l e c t r i q u e ,  1 9 8 2 . 5 . sz .

Statisztika
A francia vaskohászat termelési eredményei

1982-ben

A franc iaországi nyersvas és acélterm elés tovább  
csökkent az elm últ esztendőben. U gyancsak csökkent 
a  vaskohászati term ékek ex p o rtja  (az előző évhez 
képest 19,6 %-kal), bár az im p o rtá lt term ékek m ennyi 
ségével (7,5 millió tonna) lényegében egyensúlyban 
volt.

A z  1982. évi vaskohászati termelés, ezer tonnában

Term ék 1980 1981 1982* V áltozás 
1982/81., %

N yersvas 19 159 17 273 15 044 — 12,9
Acél 23 176 21 258 18 043 — 13,4

* E lőzetes ad a t

A  gyártásmódokra bontott acéltermelés, ezer tonnában

A célfajta 1980 1981 1982

Thom as acél 311
M artin  acél 204 73 34
Ox. konverter  acél 18 979 17 526 14 887
E lektro-acél 3 682 3 659 3 482

A folyam atosan  ö n tö tt acélok arán y a  a  term elésben 
58,5 %-ot é rt el.

A korm ányzat nagyszabású  korszerűsítést h a táro zo tt 
el. E  célra 17,5 m illiárd fran k o t szán 1986-ig, elsősorban 
a k é t nagy tá rsu lásn ak : az U SIN O R  és a SACILOR 
részére. (G.L.)
F o r r á s :  B -e v u e  d e  M é ta l lu r g i e  C I T  1 9 8 3  m ű r e .

Az NSZK acéliparának termelési eredményei 
1983. I. félévében.!

T e r m é k Termelés, 
ezer tonna

Változás 
az előző év 

első félévéhez 
képest,

%

Vasérc 5 2 3 ,0 - 3 4 , 5
T öm örítvény j  13 9 0 0 ,0 - 2 0 , 7

N yersvas és nagyolvasztó i 
ferroötv . 13 4 8 5 ,4 - 1 6 , 3

Acél összesen 18 1 0 0 ,0 - 1 2 , 8
oxigénes (LD) a. 14 6 0 5 ,6 - 1 3 , 4

elektro a.
SM a.

K okillaöntés 
F o lyam atos öntés 
Ö ntvény

H engere lt te rm ékek  
F inom lem ez 
Középlem ez 
D urvalem ez 
R údacél 
D ró thuzal 
Tekercs 
Szélesszalag 
Egyebek 

Acélcső összesen 
V arra tm en tes 
H egeszte tt 
E gyéb

K ovácsolt, sa jto lt term . 
V asúti gördülőanyag

3 494,6 +  1,0
— (1982-ben

m egszűnt)
17 902,9 -1 2 ,6
12 592,0 +  3,2

197,3 -2 1 ,6
13 027,2 -  8,8
3 957,8 — b4,7

180,0 -1 4 ,4
1 700,3 -1 7 ,6
1 605,2 -  8,8
1 587,8 +  i,o
1 085,8 -1 1 ,7
1 740,9 -1 4 ,9

2 557,7 -1 1 ,1
741,4 -2 5 ,7

1 201,9 -  0,6

247,0 -2 2 ,5
34,9 -  5,9

A  S t a h l  u .  E i s e n  1 9 8 3 /1 7 .  s z . 8 3 8 . o .  n y o m á n  (G .  L .)

A z  I lS I - t a g o r s z á g o k  a c é l t e r m e lé s e  1 9 8 3 .  I .  f é lé v é b e n
V á l to z á s

£LZ döző év
O r s z á g  T e r m e lé s ,  e ls ő  f é lé v é h e z

e z e r  t o n n a  k é p e s t ,

%

J  apán 46 729 -  9,8
USA 36 454 -  5,9
NSZK 18 093 -1 2 ,8
Olaszország 10 724 -1 9 ,4
Franc iaország 8 856 -1 6 ,4
Anglia 7 708 — b4,2
Spanyolország 6 831 -  0,3
B razília 6 711 -j- 8,5
K an ad a 5 996 -  13,6
D él-K orea 5 704 , -j- o,i
In d ia (kb.) 5 678 + 5,1
Belg ium 5 192 -  7,2
Mexikó (kb.) 3 364 -  9,2
Dél-A frika 3 240 -2 7 ,1
A usztrália 2 551 -2 9 ,9
T ajvan b(kb.) 2 343 +  25,4
Jugoszlávia 2 148 +  9,4
Svédország 2 137 -  3,4
A usztria 2 136 -  9,8
H o lland iá t 2 105 -1 2 ,9
* C s a k  a  n a g y  a c é l t e r m e l ő k e t  s o r u l t u k  fe l .  —  F o r r á s :  S t a h l  u .  E i s e n  

1 9 8 3 /1 7 . 8 3 7 . о . (G . L . )
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: GYULASI ISTVÁN, HARRACH WALTER

A magyaroszági fémkohászat történetírásának múltja és jelene
D R . H E G E D Ű S  Z O L T Á N a  műsz. tud. doktora 

Csepel Vas és Fém m űvek
D K : 669.21.8(091)

összefoglalja a hazai fém kohászati történetírás 
m últját és jelenlegi helyzetét. Példákkal m utatja he 
a technika-történet írásának szükségességét a jelen 
és a jövő technikai-tudományos fejlődése szempont- 
jélből.

A fémkohászat alatt értjük — a vas kivételével 
— az összes fémnek érceiből való előállítását, 
olvasztását, ötvözését, alakítását, továbbá a for- 
maöntészetét. A fémkohászati történetírás 5000 
éves időszakot ölel fel és sok alágazatra bontható. 
A nagy történelmi távlat, a téma sokrétűsége és 
még néhány más körülmény speciális helyzetet 
teremt, ami a hazai, de a külföldi fémkohászati 
történelem írására egyaránt rányomja bélyegét. 
Jellemző, hogy még nem írták meg a fémkohászat 
átfogó történetét, a vaskohászat történetéhez 
hasonlóan. Továbbá aránylag kevés a fémkohá- 
szat-történeti irodalomban a forrás értékű, kor
szerű vizsgálatokkal kiegészített külföldi és hazai 
tanulmány, viszont sok korabeli könyv, okirat 
tartalmaz részletes technológiai leírást. Magyar 
nyelvű összefoglaló történeti munka megírására 
ugyan voltak próbálkozások, de csak körülhatá
rolt korszakok feldolgozására került sor. I tt első
sorban Széki János „A magyarországi fémkohászat 
vázlatos története” című 1938-ban megjelent össze
foglalójára gondolok [1], amely munka főleg le
véltári adatok, és a XVIII, századi forrás értékű 
könyvek alapján ad tájékoztatást a XI—XX. 
század közötti időszakról. Részletes, de csak 
monográfia jellegű az OMBKE kiadásában 1967- 
ben megjelent „A legújabbkori fémkohászat tör 
ténete” [2], amely részletesen ismerteti a színes- 
fémkohászati vállalatok 60—80 éves történelmét 
és vázlatosan bemutatja az 1960-as években kez
dődő forradalmi technológiai megújulást is. Sajná
latos, hogy a színvonalas munka ma már elérhe
tetlen az érdeklődők részére.

A színesfémkohászatunk történetének több fel
dolgozását adta ki a Szlovák Tudományos Aka
démia [3, 4], amely munkák közül ki kell emelni 
Vlahovic-nak [3] a XVI—XVII. századi rézbányá
szatot és réztermelést tárgyaló, valamint Mal- 
kovsky-nak [4] a XVIII—XIX. századi fémkohá
szat történetét bemutató munkáit. Fémkohászat- 
történeti irodalmunk kezdete az 1900-as évekre 
tehető. Az egyik legkorábbi összefoglaló tanul
mányra utaló munka Katona Lajos [5] 1907-ben 
megjelent „A rézkohászat történetéből” című mun
kája. Az ígéretes cím mögött azonban W. Gowland 
a XVIII—XIX. századi japán rézkohászatról 
tartott előadásának magyar nyelvű ismertetését 
találjuk. Számos használható, forrás jellegű adat

található a XIX. század végi és a XX. század 
első két évtizedében megjelent bányatörténeti 
munkákban. Wenczel 1880-ban [6], Rákóczy [6] 
1908—1912 között írt tanulmányaiban sok hasz
nos közlés, adat van az arany, az ezüst és a réz
kohászat történetéről.

Az 1920—40-es évek között szintén csak uta 
lásokat találunk történelmi, vagy művelődéstör
téneti könyvekben [8], de Széki János a bevezető
ben már érintett, az egész fémkohászat területét 
(Au, Ag, Cu, Hg, Pb, Zn, Sb, Те, Со, Ni stb.) fel
ölelő írása már kísérlet a korszerű összefoglaló 
munka megírására.

Gyökeres változás következik be fémkohászati 
történetírásunkban a felszabadulás utáni idő
szakban. Az 1950-es évektől kezdve egymás után 
jelennek meg az egyes kohótelepek vagy techno
lógiák monográfiaszerű feldolgozásai, illetve a 
formaöntészet egyes öntvénytípusai, előállításá
nak magasabb fokú absztrakciójáról készült techni
katörténeti ismertetései. E téren úttörő volt 
Schleicher Aladár munkássága. 1952-ben jelent 
meg a mátrai (recski) rézkohászat történetét be
mutató forrás jellegű cikke [9], amely egy sorozat 
kezdetét jelentette. Ezek közül itt kell megemlíteni 
az amalgámozó fémkinyerés hazai történetét [10], 
valamint a tellur nagyüzemi előállítását bemutató 
tanulmányait [11]. Az 1960—70-es évek kiemelke
dő szerzője Vastagh G. [12, 13, 14], aki elsősorban 
a börzsönyi ezüstkohászat történetét dolgozta fel 
helyszíni feltárásokkal, salakelemzésekkel, levél
tári adatokkal forrásértékűvé téve azokat. Ugyan
csak az 1960-as évektől kezdve jelennek meg ta 
nulmányok az arany-, ezüstércek, ötvözetek vizs
gálati módszereinek hazai történetéről (Szabad- 
váry F. [15, 16, 17]; Harsányi I. [18] és Hegedűs Z. 
[19]).

A színesfémkohászati történetírásunk másik 
jellemzője az, hogy a XVI—XVIII, századi fém- 
kohászati irodalomban sok Magyarországon hasz
nált kemence olvasztási, vizsgálati eljárásának 
pontos leírása található. Agricola ,,De Re Metal
lica” című 1556-ban megjelent könyvében [20] 
még csak egy helyen történik említés magyar 
eljárásról (385. o.), Faller J. kutatásai szerint [21] 
az eredeti mű 385. oldal melletti ábráján látható 
izzókemence magyar kemencének tekinthető. A 
XVIII, században E. Swedenborgh [22], Ch. A. 
Schlüter [23] és G. Jars [24] munkáiban külön 
fejezet szól a magyarországi réz és más fémkohá
szati, illetve próbázási eljárásokról. Fontos forrás
anyag G. Scopoli [25], J. Born [26], Faller К. [27]
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és mások könyve is, amelyek az 1980—1890 kö
zötti időszak színesfémkohászatát mutatják be.

Ha fémenként nézzük a hazai fémkohászat tör
ténetírást (amelyből csak a forrásértékű, vagy át 
fogó, értékelő munkákat vettük figyelembe az új 
információt nem tartalmazó, csak ismétlő, vagy 
csak általánosságban mozgó cikkeket, könyv
részletektől eltekintve), a következő kép alakul ki. 
A legtöbb közlemény adat az arany, ezüst ki
nyerésével, olvasztásával és próbázásával foglal
kozik [1, 4, 7, 13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 22, 23, 
24, 25, 27]. A rézkohászat [1, 2, 3, 4, 6, 7, 8, 9, 
20, 22, 23, 24, 25, 27] ugyancsak tekintélyes helyet 
foglal el, kevesebb adat van a higany kohászatról, 
illetve amalgamozásról [1, 10, 26]. Egy-egy fel
dolgozásban találkozunk a Zn, As, Sb, Со, Ni, Pb, 
Sn, Bi előállításának történelmével [1], viszont 
magyar vonatkozásai miatt viszonylag bőséges az 
irodalom a tellur felfedezéséről [1, 11, 17].

Az ötvözetkészítés és a képlékenyalakítás na
gyon mostoha téma, amelyben gyakorlatilag 
Schleicher A. [28] az egyedüli próbálkozó. Viszont 
annál bőségesebb és tartalmasabb a hazai fém- 
formaöntészet történetírása. Jellemzője, hogy a 
kohászattal ellentétben itt teljesen hiányoznak a 
korabeli forrásértékű, vagy a hazai eljárásokat 
bemutató könyvek. Már a századfordulón meg
jelennek az első kémiai elemzéseket, technológiai 
adatokat és megállapításokat tartalmazó önté- 
szettörténeti munkák. A sort Czakó E. nyitja meg 
1904-ben [29], aki tényleges vizsgálatot és kémiai 
elemzést is végzett a Kolozsvári-testvéreknek 
tulajdonított Szent György szobron. Eredményeit 
amit újabb öntészeti vonatkozást mellőzve, több 
más szerző átvett [30]. A Kőszeg melletti velemi 
Szent Vid-hegyen felfedezett bronzkori öntőmű
helyből Miske K. külföldi szaklapokban közöl 
elemzésekkel alátámasztott forrásértékű adatokat 
[31, 32] amivel kohászattörténetünk külföldi
megismerését is elősegítette. Miske az általa 
Velemben 1923-ban felfedezett fémolvasztóke
mence maradványokról például az Illustrated 
London News folyóiratban közölt ismertetést [33].

A formaöntészet történetírása a felszabadulás 
után az 1950-es években kapott lendületet. A 
bronzkori öntészetről különösen jó adatokat kö
zölt Gazdapusztai [34], Mozolics A. [35, 26]. 
Mozolics A. több száz bronzkori tárgy kémiai 
elemzését ’közli, melyek igényesebb adatfeldol
gozásra is alkalmas forrást jelentenek. Ugyancsak 
sok, kohászati számítás végzésére alkalmas for
rásadatot közöl Detsky M. [37] is.

A színesfémöntészet fontosabb ágazatainak tör
ténetét monografikusán többnyire már feldol
gozták. A szoboröntésről Jakóby L. [38, 39], a 
harangöntésről Patay P. [40, 41] és Marechal K. 
[42], a keresztelőmedencékről Hegedűs Z. [43], 
az ágyúöntészetről Detsky M. [37] és Hegedűs Z. 
[44] írtak átfogó tanulmányt, míg ismertető 
jellegű Kiszely Gy. [45] és Zsák V. [46] munkája, 
a sok más, fel nem sorolt dolgozat mellett.

Ennyit a fémkohászati történetírás múltjáról. 
Mi a helyzet a jelenben? Külföldi folyóiratokban 
lapozva egyre kevesebb kohászattörténeti cikket

találunk főleg a német nyelvű irodalomban, ki
vétel az amerikai Journal of Metals, vagy a hazai 
Kohászati Lapok, amelyek rendszeresen közölnek 
kohászattörténeti tanulmányokat. Felvetődhet a 
kérdés, szükség van-e ma a technika történeti 
irodalomra? Csökkent az olvasók érdeklődése? 
Kiöregedtek a technika történet ismert szerzői és 
nincs utánpótlás? A kérdésre egyértelmíí igen 
választ a tudományban, a „tudomány tudománya”
ad. G. M. Dobrov ,,A tudomány tudománya” 
című könyvében [47] egy fejezetet szentel a techni
ka történet szerepének a ma, illetve a holnap 
kutatási irányainak kitűzésében. G. M. Dobrov 
gondolatmenete szerint „mindazt amit a technikai 
alkotó munkás megfelelő időben nem ismert meg, 
továbbra is ismeretlen marad a számára, ha nem 
folytat külön technika történeti kutatásokat” . 
A technika mai rohamos fejlődésének korában 
ennek komoly következményei lehetnek. G. M. 
Dobrov [47] példája szerint a Szovjetunióban az 
1960-as évek közepén 1000 bejelentett találmány
ból csak 240—280 (25 %) állta ki az újdonság- 
vizsgálatot. Szerinte ez két dologra u ta l:
— a kutatómunkában igen sok az üresjárat,
— a múltbeli tudományos, műszaki tapasztala

tokban nagyszámú, a mai gyakorlatot érdeklő 
információ rejlik.

G. M. Dobrov [47] kifejti, hogy valamely új 
technika fajtának a kezdeti szakaszát többé-ke- 
vésbé a szakemberek ismerik. A következő sza
kaszra, az alapvető találmányok előtörténetére 
ez nem áll és sokszor ez egyáltalában nincs fel
dolgozva. Ez pedig jelentős következményekre 
vezet. Az Egyesült Államokban becslés szerint a 
tudományos-műszaki szerkesztői munkák 10— 
20 %-a feleslegessé vált volna, ha kellő ismeretek
kel rendelkeztek volna a régebben elvégzett 
kísérletekről és megszerzett információkról. Az 
ismételt feltalálások az USA-ban 1960-ban kb. 
1,25 milliárd dollár többlet költséget okoztak.

Az elmondottakra több konkrét példát lehet 
bemutatni. Az 1960—70-es évek szinte korszakot 
nyitó felfedezése, a nemkristályos szerkezetű 
fémüvegek felfedezése, amiről a technikatörténet 
kiderítette, hogy 50—100 éve már előállították 
azokat. A fémüveget üzemi méretben ma vizes 
oldatból elektrokémiai úton és olvadékból gyors- 
hűtéssel tudnak előállítani. A vizes oldatból való 
előállítás alapreakcióját a nikkel katalitikus re
dukcióját először Wűrz figyelte meg 1843-ban.
P. Breteaun 1911-ben üveg felületére választott 
le nikkel-ötvözet tükör réteget. Az eljárásra az 
első szabadalmat F. A. Box nyújtotta be 1916-ban 
(Us Pat. 1.207. 218/1916). 1919-ben L. Friederici 
alkalmazott először a palládium katalizátort és az 
1960-as években megismételt kísérletei amorf 
réteget eredményeztek. 25 évvel később 1944-ben 
A. W. Goldstein és munkatársai állítottak elő 
Ni—P ötvözetet, amely röntgenamorf szerkezetű 
volt. 1946—47-ben A. Brenner—G. Riedel újból 
felfedezte az eljárást és amit a GÁTI mérnökei 
1952-re üzemi technológiára fejlesztettek ki, és 
ami KANIGEN-eljárás néven használatos és 
amorf Ni—P bevonatot képez fémes felületeken.
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A gyorshűtéses fémüvegszalag előállítás egyik 
berendezésének típusa 1974-ben US Pat 3.856.074 
szám alatt szabadalmi oltalmat kapott (1. ábra) 
pedig alapelve teljesen megegyezik az US Pat 
905.458 számú 1908-ban megadott szabadalommal 
(2. ábra).

Különösen eredményes volt a technika történeti 
kutatás a bányászati kutatásban. A Szovjetunió 
levéltáraiban több mint 40 ezer dokumentációs 
anyagot találtak, amelyek olyan ásványok lelő
helyéről szóltak, amelyek felfedezését rég elfe
lejtették [47].

E gondolatmenet zárására célszerű idézni G. M. 
Dóbrov munkájából [47] a technika történethez 
kapcsolódó két megállapítását: „A technikai 
alkotás történetéről megállapíthatjuk, minél át 
fogóbb egy bizonyos ágazat története, annál ke
vésbé ismerik gyakorlatilag és annál égetőbben 
szükséges, hogy figyelmesen tanulmányozzuk mind 
mind elméleti, mind alkalmazott célok érdekében.” 
,,A technika történeti információáradat struktúrá
jában lényeges különbségek vannak: az első fajta 
áradatot az jellemzi, hogy magasabb szintű az 
absztrakció, az anyag koncentráltsága, a régebben 
felhalmozott ismeretek lényeges része nagyobb 
mértékben kerül át a későbbi munkákba. Jelen
tékeny az áttekintő és az általánosító jellegű el
méleti munkák száma és az is kedvezően kihat a 
tudományos alkotómunka egy-egy területén fenn
álló informáltság általános színvonalára.”

A technika történet ismerete fontos, a jövő
kutatás egyik izgalmas kérdése szempontjából; 
valamely fém pl. a réz az életgörbéjének megszer
kesztése mely szakaszában van ma, illetve egy 
adott időpontban, pl. 2000-ben mely szakaszába 
jut el. Az életgörbék elkészítéséhez legalább 100 
évre visszamenőleg ismerni kell a termelés és a 
felhasználás történetét, a számszerű adatokat, 
sőt az ár alakulását is. Ma ilyen adatokat a Metal 
Bulletin Handbook [48] több fémre 1875-ig vissza
menőleg folyamatosan közöl.

Az elmondottakat figyelembe véve célszerű 
* elvégezni a Rákóczy [7], vagy Vastagh [12] által 

felsorolt, hazánk területén található fémkohászati 
telepek felkutatását, vizsgálatát és tudományos 
feldolgozását. Folytatni kell a rézkori tárgyak 
megkezdett technika történeti vizsgálatát. Jó 
volna pontosan lemérni pl. a múzeumok raktárai
ban levő bronzkori cipók tömegét, méreteit, 
esetleg meghatározni a Cu, Sn, Fe-tartalmát, és 
megbízható adatok alapján eldönteni azt, hogy 
ezek a bronzöntészet kiinduló anyagai [46], vagy 
selejtes öntvények maradványai, [9, 36]. A fémek 
összetételét meghatározó vizsgálatokat úgy kell 
megválasztani, hogy azok roncsolásmentesen vagy 
minimális mintából számszerű adatokat adjanak 
[35]. Erősíteni kell a komplex szemléletet, a vizs
gálati eredményeket számításokkal kell alátá 
masztani, amire szórványosan ugyancsak van már 
példa [43].

Fontos feladat a közelmúlt, a ma, a holnap 
technológiáinak, berendezéseinek kohászat tör
téneti rögzítése. Ma már előáll az a paradox hely
zet, hogy könnyebben lehet megtalálni az 1800-as

1. ábra. U S A  Pat 3.851.074 szabadalom szerinti fo lya 
matos szalag gyorsöntőberendezés elvi vázlata 1974-ből

2. ábra. U S A  Pat 905.758 szabadalom szerinti folyam atos 
ónszalagöntő berendezés elvi vázlata 1908-ból

évekből származó technológiák, berendezések ada
tait, mint az 1950—1960-as évekből valókat.

IRO D ALO M
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A bauxit szulfát- és cinktartalmának beoldódása 
a feltáráskor a kalcium-ion függvényében

D E . S O M O S I  I S T V Á N  oki. vegyész, a kémiai tud. kand idátusa 
D К. V I T É  Z J  ÁN О S oki. vegyész Ajkai Timföldgyár és Alum iniumkohó

D K : 669.712.1

Feltáráskor a bauxit és az alum inátlúg szülját- 
és cinktartalm a lineárisan változik, de a változás 
gyorsasága mindkettőnél fü g g  a kalcium -ion kon 
centrációtól. A  megengedhető legnagyobb kalcium 

ion koncentráció a tim föld  tervezett cinktartalm ának  
függvényében felírható. A  statisztikai adatok 
alapján az alum inátlúg szulfát-ion koncentrációja 
és a tim föld  cinktartalm a között exponenciális 
függvény kapcsolat valószínűsíthető.

A korábbi kísérleteink eredményeit értékelve 
kimutattuk a bauxit-aluminátlúg és az aluminát- 
lúg-timföld cinktartalma közötti összefüggést, azt 
grafikusan meghatároztuk, és matematikai függ
vénnyel felírtuk. Rámutattunk arra, hogy a 
timföldgyári körfolyamat aluminátlúgjában a cink 
egyensúlyi koncentrációja az alkalmazott techno

lógiai paraméterektől függően egy körfolyamati 
cikluson belül kialakul. Az idő függvényében 
történő dúsulása tehát minden Bayer-rendszerű 
timföldgyárban kizárt. [1]

A továbbiakban azon technológiai körülmények 
hatását kívántuk meghatározni, amelyek — ész
revételeink szerint azonos feltárási paraméterek 
és a bauxit változatlan szulfát- illetve cinktartal
ma esetén — az aluminátlúg szulfát-, illetve cink
ion koncentrációjának látszólagos indokolatlan 
változásával kapcsolatba hozhatók. Utalunk egy
részt a bauxit kalcium-karbonát, másrészt a 
timföldgyári technológiába adalékként bevitt mész 
(CaO) következményeként a feltárásnál kialakuló 
kalcium-ion koncentrációjának esetleges hatására.
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Statisztikusan feldolgoztuk a bauxit és a fel
tárás utáni, 130—135 g/dm3 Na2Okanszt. koncent
rációra hígított aluminátlúg szulfáttartalmára vo
natkozó, itt nem részletezett vizsgálati adatait. 
Az adatok általánosságban és nagy szórással ugyan 
lineáris kapcsolatra utaltak, de azokból egyértelmű 
és matematikailag felírható összefüggést, illetve 
technológiai törvényszerűséget megállapítani nem 
lehetett. Az adatok értékelésénél viszont felmerült 
annak valószínűsége,* hogy azok anomális válto
zásait más, eddig nem vizsgált technológiai para
méterek válthatják ki. Ilyen hatás lehet többek 
között a feltárási folyamat kalcium-ion koncentrá
ciójának változása, amelynek kialakulásában a 
már említett két tényező (CaC03 és CaO) szerepet 
játszik. Amennyiben viszont a kalcium-ion kon
centráció értékének változása a bauxit szulfát
tartalmának beoldódási hatásfokát befolyásolja, 
úgy következményeként az aluminátlúg szulfát
ion rendszer-egyensúlyi koncentrációja is megvál
tozik, amint az heterogén rendszerre általában 
jellemző.

Ennek megállapítására kísérleteket végeztünk 
azonos feltárási paraméterekkel és minőségileg 
közel azonos bauxittal. (A120 3: 50,5—51,5 %, 
Si02: 6,2—6,4 %) Változó paraméternek vettük 
a bauxit szulfáttartalmát 0,2—0,7 % S03 érték 
között, és mész adalékkal megváltoztattuk a 
bauxit eredeti CaO tartalmát. (A kísérlet fő para
méterei: feltárási hőmérséklet 240 °C, feltárási 
idő 1 óra, aluminátlúg feltárás előtt 190 g/dm3 
Na2Okauszt. és 3,0 kausztikus mólviszony, feltárás 
után 130 g/dm3 Na20, 142 g/dm3 A1.,03 és 1,5 
kausztikus mólviszony) A kísérlet eredményeit a 
bauxit és az aluminátlúg szulfáttartalmának 
függvényében az 1. ábrán szemléltetjük.

Az ábra egyértelműen a bauxit és a feltárás 
utáni aluminátlúg szulfáttartalmának lineáris függ
vénykapcsolatát jelzi, az adott feltárási paraméte
rek mellett, a vizsgálat tartományában. Az ábra 
két esetet mutat be: az 1. egyenes a bauxit eredeti 
kalcium-karbonát, a 2. egyenes a még adalékként 
a feltáráshoz bevitt mész hatását reprezentálja. 
Az előbbi esetben kb. 2 %, az utóbbi esetben kb. 
6 % a CaO-tartalom a feltárás utáni szilárd fá
zisban.

A vizsgálatból következik azon feltételezés, 
hogy a két egyenes által határolt területen belül a 
rendszer-egyensúlyi szulfát-ion koncentráció ki
alakulásában a szilárd- és a folyékony fázis kon
centráció értékeinek egymást befolyásoló hatásá
val is számolni kell.

Az említett feltételezések igazolására további 
kísérleteket végeztünk a vizsgálatnál gyakorla
tilag szélső esetet jelentő 0,22 % és 0,55 % S03- 
tartalmú bauxittal, a fentebb már közölt feltá
rási paraméterekkel, a bauxit eredeti kalcium
karbonát és a bauxit mennyiség 2 %-ának meg
felelő mész beviteléből adódó kalcium-ion kon
centrációval, de azonos szulfát-iont tartalmazó 
feltárás előtti aluminátlúggal. A kísérlet adatait 
az 1. táblázatban foglaltuk össze.

Megállapítható, hogy feltárásnál a bauxit és az 
aluminátlúg szulfát-ion koncentrációja gyakorla

% , , 
Aluminátlúg

1. ábra. A  bauxit és az a lum inátlúg szulfáttartalm ának  
összefüggése a fe ltárás során

tilag az 1. ábra görbéinek megfelelően változik. 
A 0,22 % S03 tartalmú bauxitnál Na2S04 kiválás, 
a 0,55 % S03-tartalmú bauxitnál pedig beoldódás 
következett be az aluminátlúgba, a szulfát-ion 
rendszer-egyensúlyi koncentráció értékeitől füg
gően. A kísérleti adatok alapján tehát egyértel
műen levonható azon általános megállapítás, 
miszerint feltárásnál a bauxit és az aluminátlúg 
szulfáttartalmának változása lineáris, de függ
vénye a kalcium-ion koncentrációnak. Mivel he
terogén rendszerrel állunk szemben, így a feltá
rás rendszer-egyensúlyi szulfát-ion koncentráció
ját mindkét fázis értéke befolyásolja. Ennek kö
vetkeztében mind a bauxit szulfáttartalmának 
különböző hatásfokú beoldódása, mind az alu- 
minátlúgból különböző mértékű szulfát-ion ki
válás számításba jöhet, a rendszer-egyensúlyi 
értéktől függően.

A továbbiakban számoltuk a bauxit szulfát
tartalmának beoldódási hatásfokát a feltárásnál 
0,3—0,8 % S03 közötti tartományban, a kalcium
ion koncentráció függvényében, az 1. ábra rend
szer-egyensúlyi görbéi alapján.

1. táblázat
Kíserle ti feltárás a szulfát-ion rendszer-egyensúlyi 

koncentrációjának igazolására

B au x it
S 0 3 

beoldó 
dási 

h a tá s 
foka
°//о

1 0,48 0,22 1,38 0,23 — 103
1 + 2 %  CaO 0,48 0,22 1,34 0,30 —  90

2 0,52 0,55 1,38 1,20 8,2
2 + 2 %  CaO 0,62 0,55 1,34 1,54 27,3

Megjegyzés: A beoldódási hatásfoknál szereplő negatív előjelű számok 
az alum inátlúg N asS 04 k iválását jelen tik  a baux it S 0 4 ta rta lm ára  
vonatkozva

M in ta jele
B au x it 

CaO S 0 3
о/
/0

A lum inátlúg  
N a 2S 0 4 g /d m 3 

feltárás 
e lő tt u tá n
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A feltárás körülményei azonosak voltak az előző 
fejezetben már közéltekkel. A kísérlet összefüggő 
vizsgálati értékeit, a jobb áttekinthetőség és 
értékelhetőség érdekében diagramokban ismer
tetjük.
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2. ábra. A  bauxit szulfáttartalm ának beoldódási hatásfoka  
a fe ltárásnál különféle GaO tartalom mellett 

1. A feltárás u tán i szilárd fázisban kb. 2% CaO; 2. A feltárás 
u tán i szilárd fázisban kb. C % CaO

A cink beoldódása CaO-tartalom mellett

Az aluminátlúg-cink koncentrációjának függé
sét a bauxit cinktartalmától, különböző CaO-tar- 
talom mellett a 3. ábrán mutatjuk be.

Az ábra alapján feltételezhető, hogy a két adat 
kapcsolata az y — ax- összefüggéssel írható fel, 
azaz az origóba tart. A vizsgált tartományban 
azonban, amelynek határértéke Czn.bx = 0,008 — 
-0,025 % és cCao = 0,8-8 ,0  % (eredeti + adalék 
együtt), az összefüggés lineárisnak tekinthető, 
tehát ha Ccao = állandó:

^Zn.lúg =  ^  *^Zn,bx “b ^  (1 )

Az ,,a” és „b” állandók értékeit a 3. ábra egye
neseire a 2. táblázatban foglaltuk össze.

Megállapítható, hogy a bauxit és az aluminátlúg 
cinktartalma közötti összefüggés lineáris, de az

A hatásfok-görbék számításánál, a bauxit S03- 
tartalma 0,1 %-onkénti növekedésének hatására az 
előzetesen telített aluminátlúgban létrejövő tény
leges szulfát-ion (Na2S04 g/dm3 koncentráció) 
változását viszonyítottuk a bauxit ossz. 
SOg-tartalma alapján feltételezett 100 %-os be- 
oldódásából adódó értékhez (2. ábra).

Megállapítható, hogy mindkét görbe exponen
ciálisan változik, és a változás függ a feltárás 
kalcium-ion koncentrációjától, esetünkben a fel
tárás utáni szilárdfázis (vörösiszap) CaO érté
kétől.

A bauxit és az aluminátlúg cinktartalmának 
összefüggése feltárásnál

A bauxit és az aluminátlúg szulfáttartalmának 
lineáris változását reprezentáló egyenesek irány- 
tangense tehát a kalcium-ion koncentráció függ
vénye (1. ábra és 1. táblázat), és ugyanakkor 
feltételezhető — korábbi vizsgálatainkra ala
pozva [1], — hogy a bauxit és az aluminátlúg 
cinktartalma között is lineáris összefüggés áll fenn 
az adott koncentráció tartományban.

Az említett megállapítások összehasonlító ér
tékeléséből logikusan adódott, hogy célszerű olyan 
jellegű kísérletet végezni, ami a bauxit és az alu
minátlúg cinktartalma között már megállapított 
lineáris változásnál az iránytangenst is vizsgálja a 
feltárás kalcium-ion koncentrációjának függvé
nyében.

A kísérlet során a szokványos vizsgálati adato
kon túlmenően meghatároztuk a bauxit és a fel
tárás utáni 130 g/dm3 Na2Okauszt. értékre hígított 
aluminátlúg cink-ion koncentrációját, valámint a 
feltárás utáni szilárdfázis (vörösiszap) CaO tar 
talmát. Az említett vizsgálati adatok feldolgozá
sának megkönnyítésére az értékeket csoportosí
tottuk, bauxitnál a cinktartalmat ezred, vörös
iszapnál a CaO-tartalmat pedig két százalékonként.

CZn,lúg aigldm3

\KL-206-3\

3. ábra. A  bauxit és az alum inátlúg cinktartalm ának 
összefüggése a feltárásnál különféle CaO tartalm ak mellet 

1. CaO =  7 %; 2. CaO =  5 %; 3. CaO =  S%; 4. CaO =  l%

2. táblázat

A cink bcoldódásáf leíró (1) egyenlet „a” és „b” 
állandói

Á llandók
ccaO% -ban (átlag)

1 3 5 7

A 3. áb ra a © © 4,4 -102 5,4 -102 7,3 -102
alap ján b 4,1 4,5 4,8 4,4

a 3,98 -102 4,62 -102 5,44 -102 7,70 -102
szám olt b 4,1 4,1 4,1 4,1
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egyenes meredeksége — mint azt feltételeztük — 
függ a feltárás szilárd- és folyadékfázisú komponen
seinek kalcium-ion koncentrációjától.

A cink beoldódása változó CaO és bauxit cink
tartalom mellett.
Az (1) egyenlet 2. táblázatban megadott ,,a” értéke 

*1 •СсаО-Ь&з
szerint változik, a ,,b” pedig állandó, és az előbbi 
függ, az utóbbi független a CaO-tartalomtól.

Az említettek m iatt az aluminátlúg cink kon
centrációja a feltárás CaO és a bauxit cinktartal
mától függően a következő általános egyenlettel 
írható fel:

CZnjlúg— (*i •CCa0 +  &3)CZn,bx +  &4í (2)
amely esetünkben a következő konkrét alakot 
veszi fel:

Czn,iúg= (8,76 •ccao~b390,0)czn,bx-l- 4,l (3)
E (3) egyenlet alapján kiszámolt térfelületet 

a 4. ábrán szemléltetjük.
A (3) egyenlet használhatóságát a következők 

bizonyítják:
— a 2. táblázatban megadott kísérleti és számolt

értékek eltérései átlagosan nem haladják 
meg a 2,5 %-ot,

— a (2) egyenlettel számolt, illetve ténylegesen 
az aluminátlúgban mért cink koncentrációk 
eltérésének abszolút értékkel vett átlaga
1 mg/dm3,

— a mért és számolt cink koncentrációk értékei
nek eltérése az esetek 67 %-ában kisebb mint
1,5 mg/dm3.

Az eddigi vizsgálataink és megállapításaink 
szerint [1] a kikeverésnél kiváló cink mennyisége 
(c-) a

k.
. Ck  = &5 -cZn,lúg (4)

összefüggéssel írható le, ha a kikeverési hatásfok 
állandó.

A (2) és (4) egyenletek összevonásával a cink 
kiválására a következő egyenletet kapjuk:

к к
СК = [(*7 •CCaO +  &8)cZn,bx +  &9] 6 (5)

Az (5) egyenlettel tehát a feltárás utáni szilárd 
fázis CaO és a bauxit cinktartalom függvényében 
értékelhető a kikeverésnél kiváló cink mennyisége.

Az (5) egyenlet felhasználásával (45—50 %-os 
kikeverési hatásfokot feltételezve) számolható:
— egyrészt a timföld cink-oxid tartalma (cZno,tim f

%), ha ismerjük a cAi203*t, az aluminátlúg 
álumínium-oxid koncentrációját, g/dm3-ben:

к к
CZnOUimf. =  [ ( * 1 0  • C C a O + * i i ) C Z n ,b x + * i 2] 8 -Са ^ О з  ( 6 )

— másrészt egy adott timföld maximált ZnO 
értékéhez tartozó CaO mennyisége a bauxit 
cinktartalmának függvényében:

CCaO —

(4 -CA!203 -CZnO, tirnf.) 

*7CZn,bx

,15

44 ( 7 )

4. ábra. A  bauxit és az alum inátlúg cink koncentrációjá 
nak alakulása a CaO tartalom függvényében

Az egyenletek ,,k” értékeit, amelyek kísérleteink 
eredményeiből és megállapításaiból adódtak, a 
3. táblázatban tüntettük fel. A ,,k” értékek termé
szetesen változhatnak az egyes timföldgyárak
— kísérleteinktől eltérő — paramétereitől és 
körülményeitől függően.

A (6) és (7) egyenletet összevontan szemlélteti 
az 5. ábra, azon feltételezéssel, hogy a CaO hatá
sának jellege 8 % (kísérleteink felső határa a fel
tárás után szilárdfázisban) felett is változatlan.

Kísérletek alapján az 5. ábrából (a már rögzí
te tt feltételek mellett: cZn,bx = 0,005 —0,025 %,ki
keverési hatásfok = 45—50 %, aluminátlúg
Na2Okau8zt. ül. A120 3 koncentráció 130—135 g/dm3) 
a következő általános megállapítások tehetők:
— A bauxit cinktartalmának növekedése esetén 

a Bayer-technológiánál bevihető CaO meny- 
nyiségét -— egy adott timföld cink-oxid érték 
tartása érdekében — intenzíven csökkenteni 
kell.

— Egy adott bauxit cinktartalom mellett a CaO 
mennyisége növelhető, ha a timföld cink-oxid- 
tartalmát nem korlátozzuk.

3. táblázat
I

A cink beolilódási kísérlet „k” értékei

Az állandók

Jele É rték e

К 8,76
1,78

к, 390,0
k4 4,10
h 1,36
*, 0,73
* 7 13,23
*8 588,9
*, 6,19
Ko 1,98
К 1 88,16
*,2 0,93
*13 1,37
* 1 4 44,62
* 1 5 0,56
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5 .  á b r a .  A  b a u x i t  c i n k k o n c e n t r á c i ó j a , a  C a O  t a r t a l o m  é s  a  

t i m f ö l d  c i n k o x i d  k o n c e n t r á c i ó j a  k ö z ö t t i  ö s s z e f ü g g é s  
cZ n b x ~ baux it cinkkoncentráció; »cCaO =  CaO tartalom ; cZnO,timf 

=  a tim föld ZnO tarta lm a

— A timföld maximált cink-oxid értékének tar
tásához meghatározható a bauxit cinktartal
mának függvényében a bevihető (a feltárás 
utáni szilárdfázisra vonatkozóan megadott) 
maximális CaO mennyiség.

Néhány konkrét esetet nézve:
— Czno, timf.^Hiax. 0,010% esetén csak akkor 

lehet a feltárási rendszerben CaO, ha ас2ид,х =  
= 0,006 %.

—  CznO, tim f, = max. 0,015 % esetén:
— a Czn.bx értéke max. 0,018 % is lehet, ha 

a CcaO =  0, és
— a CcaO értéke a 14 %-ot is elérheti, ha a 

c z n ,b x  = 0,005 %.
— cZn0, t i m f .= 0,017 — 0,018 % közötti értéken 

tartása esetén, ha a cZn,bX — 0,015 %, úgy a Ccao
értéke elérheti a 6 %-ot.

A megadott általános összefüggések és azok 
konkrét formái kísérleti adatainkra támaszkodnak. 
A konkrét értékek természetesen egy mészada- 
lékos feltárást alkalmazó timföldgyár nagyszámú 
vizsgálati adatával még pontosabbá tehetők. Az 
összefüggések értékelésénél figyelembe kell venni a 
vizsgálat hibahatárát, amely a szilárdfázisban 
±0,001 %, a folyadékfázisban pedig ±1 mg/dm3 
abszolút értéket jelenthet.

Vizsgálataink célját egy, a vázolt paraméterek 
függvényében érvényes tendencia megállapítása 
jelentette, amely minden Bayer-rendszerű tim 
földgyárra érvényes.

Aluminátlug 
Wo2S04 gldm3

0 0,010 0,020 Timföld ZnO%

\KL-206-6\

6. ábra. A z  aliim inátlúg szulfát-ion koncentrációja és a 
termelt' t im f öld cinktartalm a közötti összefüggés

Az a l i im in á tlú g  szulfát-ion koncentrációjának 
összefüggése a timföld cinktartalmával

Statisztikusan feldolgoztuk a feltárás utáni 
aluminátlúg szulfát-ion koncentrációjának és a 
termelt timföld cinktartalmának értékeit. Az 
értékeket éves átlagban vettük azon megfonto
lásból, hogy ezzel kompenzáljuk a vizsgálat és a 
mintavétel hibáiból, a technológia változó para
métereiből, a körfolyamat átfutási idejéből és a 
rendszer koncentráció viszonyainak ingadozásá
ból következő tényezők hatásait.
A feltárás utáni aluminátlúg szulfát-ion koncent
rációja és a termelt timföld cinktartalma közötti 
összefüggést a 6. ábrán mutatjuk be. Ebből meg
állapítható, hogy az értékek között exponenciális 
függvénykapcsolat adódott, legalább is az adott, 
ill. vizsgált koncentráció tartományban. Kétség
telen viszont, hogy ezen összefüggés csak sta 
tisztikailag feldolgozott értékekből származik és 
ez kísérletileg nem bizonyított.

A statisztikailag feldolgozott timföldgyári ada
toknak exponenciális függvénykapcsolatát mégis 
szükségesnek tartottuk megemlíteni, mivel az a 
mintegy 20 éves időszak ezres nagyságrendű 
vizsgálati adatait reprezentálja. A változás ten 
denciáját tehát mindenképpen figyelembe kell 
venni, mind a további kutatásokat illetően, mind 
a technológia érdekében.

IRO D ALO M

[I] Som osi Is tvá n — Vitéz János:  B K L -K ohászat, 112.
660 (1982).

Szerzőink figyelmébe

1. Kérjük a kéziratokra vonatkozó nyomdai előírások 
pontos betartását: oldalanként 25 sor, „2-es” sortávol
ság, az ábrákat és táblázatokat külön lapon kérjük.
2. Egy cikk kézirata a 20 kéziratoldanyi terjedelmet 
lehetőleg ne haladja meg.
3. Kérjük az „Sí” mértékegységek használatát.
4. A kéziratokat két példányban kérjük. A másolaton 
feltüntetendő a szerző pontos munkahelyi és lakcíme, 
továbbá telefonszáma.

Szerkesztőség
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Személyi hírek
Negyven év az alumíniumiparban

R itk a  jub ileum hoz érkezett egyesületünk régi tag ja  
dr. ’S igm ond György: ez év április 1-én volt 40 éve, 
hogy az alum ín ium iparban  dolgozik.

D r. ’S igm ond G yörgy 1917. jún ius 6-án szü letett 
A ranyosgyéresen. A közép iskolát K olozsváro tt végezte, 
m ajd  a Kolozsvári Tudományegyetemen 1940-ben szerzett 
vegyészi oklevelet. 1940. április 1-től a B udapesti 
M űegyetem K ém ia -F izika  tanszékén volt tanársegéd, 
ahol k u ta tó m u n k áv a l is foglalkozott. I t t  dolgozta ki 
dok to ri értekezését, m ely a krio lit és a kálium krio lit 
olvadási viszonyaival foglalkozott, 1942-ben dok torált. 
A tim fö ld iparra l viszonylag korán  m egism erkedett. 
N ag y b á ty ja  Bartha Lajos  —  a m agyar tim földgyártás 
egyik ú ttö rő je , ak i sok éven keresztül a M agyaróvári 
Tim fö ldgyár  vezetője volt, 1935-ben m eg m u ta tta  a 
g y á ra t egy rokoni lá togatás során. De csak 1943. 
április 1-én v állalt m u n k á t a m agyaróvári gyár ban. 
E lőbb a tim földüzem  vezetője, m ajd  1961-től a  gyár 
főm érnöke le tt.

A m agyaróvári évek a la tt  kapcsolódott be az OM BKE 
m unká jába . 1962-ben a lap íto tta  a  m agyaróvári helyi 
csoporto t 40 taggal és ennek elnöke le tt. M agyaróvárról 
1955. szeptem ber 1-én az A lm ásfüzitő i T im földgyárba  
helyezték á t. I t t  kezdetben  főtechnológus volt, m ajd  
tim földüzem  vezetői m u n k ak ö rt lá to t t  el. K apcsolata 
az E gyesü lette l i t t  sem  szak ad t meg, áthelyezésétől 
kezdve az alm ásfüzitői helyi csoport elnöke volt. 
A lm ásfüzitőről 1960. jún ius 27-én az A lu m ín iu m ip a ri 
Tervező Vállalathoz helyezték. I t t  előbb a  tim föld 
technológiai osztály  helyettes vezetője, ezt követően 
pedig a tim földtervezési iroda főosztályának  vezetője 
volt nyugdíjazásáig, 1982. jan u á r 1-ig.

Az A L U T E R V -ben első fe lad a tk én t a  m agyar 
tim földgyárak  bővítésével, m ajd  az a jka i ú j tim földgyár 
tervezésével foglalkozott. E zu tán  külföldi tim föld 
gyárak  (In d ia , Rom ánia, Jugoszlávia) tervezési m u n 
káiban  v e tt részt, illetve irá n y íto tta  azokat. S zakértő 

k én t foglalkozott a görög, lengyel, v ietnam i, guineai 
tim földgyárak  fejlesztési lehetőségeivel, a jam a ica i 
tim földgyár előtervének elkészítésével, a LautaWerke 
(N D K ) tim földgyár bővítésével.

S zak tudásának  elism erését jelzi az a tény , hogy az 
E N S Z  Iparfejlesztési Szervezete, az U N ID O  m egbízásá 
ból több  ország, így például Guinea, M a li Köztársaság, 
Izland , K olum bia  alum ín ium iparának  létesítési, fejlesz 
tési lehetőségeivel foglalkozott, és rövidebb-hosszabb 
idő t tö ltö tt  ezekben az állam okban. M indezeken kívül 
a v ilág szám os országában já r t  —  Szovjetuniótól az 
E gyesü lt Állam okig —- ahol szakm ai kérdésekben 
tá rg y a lt eredm ényesen, am iben szak tudásán  kívül 
kivételes nyelv tudása  is segítségére volt. Angol, ném et, 
franc ia, rom án és spanyol nyelvből felsőfokú, orosz 
nyelvből középfokú nyelvvizsgája van.

Az alum ín ium iparral kapcsolatos m unkásságát húsz 
nál is több  szakm a i cikk, közlem ény és szám os ta lá l 
m ány —  m elyek közül a legjelentősebbek a folyam atos 
feltárás és a  csőfeltárás —  fém jelzik. M unkásságának 
elism eréseként több  ízben K iváló  Dolgozó, 1972-ben 
N I M  K iváló  Dolgozó k itü n te té s t k ap o tt. 1955-ben 
k a p ta  m eg a Szocialista M unkáért érdemérmet, 1977-ben 
ped ig az Eötvös Lóránd  d íja t. N yugállom ányba vonu 
lása alkalm ából a M unkaérdem rend arany fokozatéival 
tü n te tté k  ki.

A nyugd íjba vonulás dr. ’S igm ond Györgynek nem 
je len te tte  a v isszavonulást. T ovábbra is dolgozik az 
A L U T E R V -F K I részére. Jelen leg  is a tim földgyárak 
tervezésének, létesítésének és üzem eltetésének problé 
m áival foglalkozik.

B udapestre helyezése u tá n  is ak tív an  dolgozott a 
B ányász— K ohász E gyesületben. 1969— 1975-ig T im 
fö ldgyártási Szakcsoport elnöke volt. Jelenleg a Fém- 
kohászati Szakosztály Történeti Bizottságának tag ja. 
A 40 éves jub ileum  kapcsán  ezúton, egyesületünk 
tagsága nevében, lapunk  hasáb ja in  to v áb b i jó  erőt, 
egészséget, és m ég hosszú, ak tív  nyugdíjas éveket 
k ívánunk  dr. ’S igm ond György tag társu n k n ak . (Szűcs 
Lajos ).

Műszaki-gazdasági hírek
Változások a kolióaluniíniuin árjegyzéki árában

A K aiser A lu m in iu m  and Chemical 1983. feb 
ru á r  18-i h é ten  v isszavonta a  M etal Bulletinben  p ub li 
k á lt p rim er alum ín ium  lis taá rá t. A legutóbb i pub liká lt 
á r  1820 U S $ /t (:1983. m árcius 15. ó ta  változatlan :) 
irreálisan m agas volt a jelenlegi alum ín ium piac i hely 
zetben. H ozzájá ru lt m ég ezen lépéshez az a  tén y  is, 
hogy a  konszern alum ín ium kohóinak rendk ívü l a la 
csony kapac itás-k ihasználási százaléka m ia tt (:USA- 
beli kohók esetében 19 %, külföldi érdekeltségeivel 
eg y ü tt 35 %:) alum ín ium vásárlásokkal elégíti k i fél- 
g y ártm án y  term elésének alapanyag-szükségletét. íg y  
a lis taá r m egléte z a v a rta  üzleti tevékenységét.

Időközben az A L C A N  A lu m in iu m  is fo n to lg a tja  a 
lis taá rán ak  v isszavonását, az okok közö tt azonban  m ás 
szerepel, m in t a K a iser esetében, s d ön tésük  e ttő l függet 
len. D öntés a közeljövőben nem  v árha tó . A  sa jtó forrás 
m egítélése szerin t a  jelenleg i piaci v iszonyoktól e l 
szak ad t lis taá rak  m egléte az alum ín ium term elők  á r 
k ia lak ítására , illetve piac fe le tti ellenőrzésére gyakorolt 
befolyásának h ián y á t teszi lá th a tó v á .

A Pechiney TJ giné K uh lm ann  az alum ín ium  töm b 
á rá t 9500 F F r/to n n á ró l 10 150 F F r/to n n á ra  em elte 
feb ruár 15-i hatállyal. E zen  7 %-os em elést a tőzsde i 
á rak  em elkedésével indokolták . (H . W .)

B IK I, 1983. március 15.
Alumínium, 1983. március

Űj ezüst-visszanyerő berendezés

S ikeresen vizsgázott a nagyüzem i m ére tű  „Electro- 
m atic” ú j ezüst v isszanyerő berendezés. Az electrom ati-

c o ta b r i t  Cann ing G rupo cég fejlesztette ki a galvan izáló 
üzem ek öblítővizeiből fém ek kinyerésére. Az öblítő 
v izet egy centrifugál sz iv a tty ú  c irk u lá lta tja  az elektro- 
lizáló cellán keresztül. L aborató rium i és félüzem i k í 
sérletek u tá n  1981-ben p ró b á lta  k i a  berendezést a  
Crabtree Electrical L T D  cég. A  v állala t különféle villamos 
kapcsolókat, m egszak ítókat és egyéb alkatrészeket 
gyárt.

12 hónap  a la tt  a  cég 60 kg ezüstö t n y ert ki, az alábbi 
technológiai p aram éte rek  m ellett. Az elek trolit össze
té tele :

k ev e rő tartá ly b an : 1,2 g/1 Ag; 60 g/1 kálium cian id
ezüstöző ta rtá ly b a n : 12 g/1 Ag; 120 g/1 kálium cian id
Az öblítővíz ezü s tta rta lm a  57— 160 ppm , néha azon 

ban  eléri a 800 p p m -t is a galvan izáló üzem ben. Az 
elek trom atic  ó rán k én t m integy  29 g ezüstö t választ le 
25 A  áram erősség és 5,5 V feszültség m ellett.

A berendezés m ég 2 ppm  koncentráció jú  öblítővízből 
is képes az ezüstö t k inyerni. A laborató rium i vizsgálatok 
szerin t az electrom atic nem csak ezüst, hanem  arany, 
ső t galvan izálásra h aszná lt m ás fém ek kinyerésére is 
alkalm as, króm  k ivételével. (GY)

fin ish ing  6. к. Й. sz. 1982. p. 12—14.

A kohóalumínium árak általános javulása várható

Az alum ín ium áraknak  a londoni Fém tőzsdén  be 
k ö v etk ezett sz ilárdu lását követően  az alum ín ium 
term elők  árem elés bejelentésére készülnek. 1983. jan u ár 
végére az árak  1980. augusztus ó ta  legm agasabb sz in te t 
é rték  el a fém tőzsdén (: 738 Z :), ugyanakkor az á r 
em elkedéssel párhuzam osan  a  tényleges kereslet e l 
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tűnése jellemezte a piacot. A termelők sorát a B ritish  
A lcan  ny ito tta, aki 10— 12 %-os áremelést jelentett be 
a primer alumínium termékekre, a növekvő termelési 
költségekre hivatkozva. Ezen emelés nem vonatkozik 
a publikált termelői listaárra, amely 810—815 L 
között van. Az A rd a l og S jn n d a l V erk  Norvégia leg
nagyobb alumínium termelője listaárának emelését 
fontolgatja, amely jelenleg 8900 N kr/tonna OIF Észak- 
Európa. (: Az Ardal og Sunndaí Verk jelenleg 285 ezer 
tonna alumíniumot term el a 370 ezer tonna/év kapaci 
tásával szemben :).

A K a ise r  A lu m in iu m  and, C hem ical két alumí
niumgyártó vonal leállítását tervezi Chalmetts-ben 
működő üzemében. Ezenkívül fokozatosan csökkenteni 
kívánja timföldtermelését Baton Rouge-i gyárában, 
m iután a magas termelési költségek csökkentésére te tt 
kísérletek egyik üzemben sem vezettek eredményre. 
Az USA teljes alumíniumipara jelenleg valam iível 
kevesebb, m int 60 %-os kapacitáskihasználással m űkö 
dik.

A Ghana-i V olta A lu m in iu m  újabb elektrolízis sorát 
álítják  le energiaellátási gondok m iatt. E  lépés követ
keztében már csak 40 %-os kapacitás kihasználással 
üzemel a kohó. A K a iser  (: a Volta Alumínium 90 %-os 
tulajdonosa :) alumíniumkohói csak 35 %-os átlagos 
kapacitáskihasználás mellett üzemelnek. (H. W.)

Metal Bullatin, 1983. február 11.
Chemical M arketing Reporter, 1983. január 28, 31

Eredményes munka a Kovohute GR-ben

1970, illetve 1976 óta üzemel a prágai K ovohute GR  
három db Sictton  gyártm ányú extrúziós sajtója. A há 
rom gép teljesítménye 15 MN, 16,5 MN és 30 MN. A gyár 
igen eredményes üzeme a CSSR alumíniumiparának. 
(H. W.)

Alumínium, 1983. 3. sz.

A világ timföldfelhasználása (az U’AI adatai)
Az elmúlt két évben felhasznált timföld mennyisége, földrészek szerinti bontásban az alábbiak szerint alakult:

int /év

1981 1982

kohászat egyéb összesen kohászat egyéb összesen

Afrika 679 679 578 578
Észak-Amerika 6 358 814 7 172 4 676 589 5 265
Latin-Amerika 4 392 102 4 494 3 424 78 3 502
Kelet-Azsia 1 156 388 1 644 706 537 1 243
Dél-Ázsia 607 13 620 569 — 569
Európa 4 182 770 4 952 3 618 767 4 385
Óceánia 7 087 — 7 087 0 629 --- ' 6 629
Összesen 24 461 2187 26 648 20 200 1971 22 171

Metal Bulletin  6 769. sz. 1983. március 8. ( G Y  )

A világ timföld termelő kapacitása (az IPÁI adatai)
1982— 1986 között a világ timföldtermelő kapacitását, fölrrdrészek szerinti bontásban az alábbiak szerint be 

csülik :
V m t/év

1982 1983 1984 1985

vége közepe vége közepe vége közepe vége

Afrika 700 700 700 700 700 700 770
Észak-Amerika 8 641 8 641 8 291 8 219 8 291 8 291 8 291
Latin-Amerika 5 114 5 199 5 499 5 474 5 774 5 924 5 924
Kelet-Azsia 2 496 2 495 2 495 2 495 2 495 2 495 2 495
Dél-Ázsia 866 866 866 866 866 866 866
Európa 5 230 5 230 5 585 6 110 6 110 6 110 6 110
Óceánia 8 738 7 838 8 838 8838 8 838 8 838 8 838
Összesen 30 884 30 969 32 274 32 774 33 074 33 224 33 224

Metal B ullatin  (5 709 sz. 1983. március 8. ( G Y )

A világ alumínium termelő kapacitása (az IPÁI adatai)
1982— 1985 között a világ alumíniumtermelő kapacitását, földrészek szerinti bontásban az alábbiak szerint 

becsülik:
m t/év

1982 1983 1984 1985

vége közepe vége közepe vége közepe vége

Afrika 694 620 620 620 620 620 620
Észak-Amerika 6 108 6 108 6108 6 108 6 108 6 108 1 66
Latin-Amerika 1013 1 063 1 063 1 063 1 113 1 123 1 123
Kelet-Ázsia 1074 1 019 1 019 1 109 1 019 1 019 1 019
Dél-Ázsia 875 920 971 1 016 1 030 1 030 1 030
Európa 3637 3 649 3 649 3 608 3 608 3 609 3 609
Óceánia 523 727 894 946 1 061 1 083 1 218
Összesen 13 879 14 106 14 324 14 380 14 569 14 582 14 784

Metal Bullatin  6 768 sz. 1983. március 8. (GY)
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AZ ALUMÍNIUMIPAR HÍREI

A N orsk Hydro K arm oy  kohójánál te rv eze tt bővítés 
ham arosan  befejeződik, am ely a kohókapac itást a 
jelenlegi 110 ezer tonna/év-rő l 150 k t/év re  emeli. A m eg 
lévő kapac itás jelenleg 86 %-os kihasználással üzemel. 
A belépő term elés nagy része sa já t felhasználásra kerül. 
E z t a  k ap ac itás t is beszám ítva N orvégia kohóalum í
n ium  term elő po tenciá ljá t 91 k t/év re  bőv íte tte . M int 
ism eretes 1982-ben az A S V  Hoyanger-i kohójánál 
valósult meg egy 46 k t/év  emelés, v iszont a 24 k t/év  
kapac itású  Tyssendal kohót bezárták .

A Beynolds M etals tá rg ya lásokat fo ly ta t a  p a ra 
guay-i korm ánnyal egy 130 ezer tonnás kapac itású  
kohó építésére. Ä kohót az I ta ip u  erőm ű lá tn á  el á ram 
m al. Egyelőre még m egállapodás nem  jö t t  létre többek 
közö tt a R eynolds á lta l kért áram árak , a  m unkaerő- 
foglalkoztatottság  stb . kérdések m ia tt. A korm ánynak  
ugyanakkor érdekében áll a kohó létrehozása, m ivel az 
I ta ip u  erőm ű energiafeleslege nincs lekötve. ( НГ. W .)

Alumínium, 1983. 1. sz.
Metal Bullatin, 1983. január 21.

Mégegyszer az 1982. éves termelési adatokról

A nnak ellenére, hogy sok közgazdász m ár 1982-re 
jóso lta a gazdasági helyzet javu lásá t, néhány  hónap 
táv la táb ó l v isszap illantva az 1982-es alum ín ium  te r 
melésre még m indig csökkenésről kell em lékeznünk.

Az osztrák  Vereinigte Metallwerke H anshofen-Berndorf 
és a Salzburger A lu m ín iu m  Gesellschaft Lend kapac i 
tá sa  az elm últ évben az 1981. év ivel azonos sz in ten  m a 
rad t. Az osztrák  kohóalum ín ium  term elés 1982-ben 
94 500 to n n a  volt. Az im port 1981-ben 33 200 to n n á t, 
1982. első h a t h ónap jában  11 600 to n n á t t e t t  ki.

Az NSzK alum ín ium term elése ugyanezen évben a 
következőképpen a lak u lt: (: ad a to k  ezer to n n áb an  :)

De érkeznek kapacitásbővítési hírek is

1981. 1982.

Elsődleges 728,9 722,—
Másodlagos 413,4 395,—

Term elés összesen: 1142,3 1117,—
Im p o rt 500,—  583,—
E x p o rt 253,—  255,—-

Anglia elsődleges alum ín im nterm elése 1982-ben 
239 000 tonna , am ely az előző évhez képest 30 %-os 
csökkenést jelent. Im p o rtja  142 000 tonna , exportja  
79 000 to n n a  volt. M ásodlagos alum ín ium term elése 
114 000 tonna , 19 %-kal kevesebb 1981-hez képest.

Venezuela alum ín ium term elése 1982-ben 285 000
tonna , am ely 71,25 %-os kapac itásk ihasználtságo t je len 
te t t .  E bből 220 000 to n n á t exportá ltak , főleg Ja p á n b a  
és az USA-ba, 41 500 to n n a  hazai felhasználásra kerü lt.

B ecsült ad a tok  szerint Ja p á n  elsődleges alum ín ium - 
term elése 1982-ben 340 000 tonna , m ásodlagos alum í
n ium term elése pedig 645 000 to n n a  volt. Im p o rtja  
1,3 m illió to n n á t te t t  ki. Ja p á n  1982-ben 1,650 000 tonna  
elsődleges alum ín ium ot haszná lt fel.

In d ia  alum ín ium term elése -— becsült ada tok  szerint 
—  az 1982/1983 pénzügy i évben 220 000 tonna , a k ap a 
c itás k ihasználtság  62,9 %-os volt. (H. W .)

Alumínium, 1983. január.

Még nem dőlt el az Alunorte sorsa

K orább i hírekkel ellentétben —  S ajtó tájékoztató  
1983. 2. sz. —  to v áb b ra  is tá rgya lásokat fo ly ta tn ak  
a braz il A lunorte beruházásban  érdekelt japán , illetve 
braz il vállalatok az em líte tt te rv  elhalasztásáról, illetve 
az eredeti befejezési h atáridő  (: 1986:) betartásáró l. 
N éhány jap án  vállalat m ost ellenzi a beruházási te rv  
elhalasztását. (H. W .)

Metal Bullatin, 1983. január 18.

A P Ú K  növeln i k ív án ja  J a p á n b a  s a több i Távol- 
K eleti országba alum ín ium  eladása it, m ivel az épülő 
ausztrál -Tomago kohóban  lévő részesedése révén  1983. 
közepétől m egnövekedett m enny iséget kell elhelyeznie. 
A Tom ago kohó 1983. közepétől lép üzem be, 110 ezer 
to n n a /év  kezdő kapac itással, am elyet 1984-re 220 ezer 
ton iiára  bővítenék. A P Ú K  35 %-kal részesedik a te r 
melésből, de lehetősége van  a term elés 60 % -ának á t 
vételére is.

A cég forgalm a 1982-ben 3,2 %-kal n ő tt , 29,03 m illi 
á rd  franc ia fran k ra , ebből 65,6 % a külföld i tevékeny 
ségre esett. A forgalom  növekedésből az alum ín ium  
részleg 18 m illiárd  frankkal 7,8 % növekedést m u ta to tt 
fel.

(A P Ú K  röv idesen nevet v á lto z ta t, az U giné átkerü l 
a Sacilorhoz, a  K uhlm ann  részleg ped ig valam ely ik  vegy 
ipari konszernhez. T ehát a cég neve v á rh a tó an  ism ét 
Pechiney lesz. Szerk.) (H . W .)

Mining Journal, 1983. január 7.
Alumínium, 1983. 3. sz.

A K aiser A lu m in iu m  tá jék o z ta tó ja  szerin t a m últ évi 
n e tto  vesztesége 115 millió $ volt, szem ben az 1981. 
év i 132,9 millió dolláros nyereséggel. A vállalat forgal 
m a, az elm últ évben 10 %-kal alacsonyabb volt , m in t 
1981-ben, 2,91 m illiárd S-t t e t t  ki. 1982-ben 845 900 t  
alum ín ium ot a d o tt el a vállalat szemben az 1981. évi 
924 900 tonnával. (H. VV.)

Financial Times, 1983. január 20.

Megvan a jamaikai timföld feldolgozója

Az Industria l M inerals szaklap értesülése szerin t a 
N orsk H ydro  dolgozza fel az t a  270 ezer tonnás tim 
földm ennyiséget, am elyet a General Motors és Jam a ik a  
közö tt lé tre jö tt b arte r m egállapodás értelm ében a GM 
átvesz. (H. W .)

Industrial Minerals, 1983. 1. sz.

Csökkentek a világ kohóalumínium készletei

A Nem zetközi Kohóalum iniurn Szövetség ( I. P . A. I.) 
ad a ta i szerin t a tagországoknál lévő elsődleges alum í
n ium készletek 1982. óv végén a következők voltak  (kt)

1981. 1982 %-os
változás

A frika 112 75 - 3 3  %
Észak-A m erika 1615 1476 -  8,6 %
L atin -A m erika 116 119 +  2,6 %
K elet-Á zsia 333 241 -2 7 ,6  %
Dél-Ázsia 148 143 -  3,—  %
E u ró p a 710 793 +  11,7 %
Óceánia 81 96 + 18,5 %

Összesen 3115 2928 -  6,— %

Metal Bulletin, 1983. február 18. 
B IK I, 1983. március 15.

Még nincs áremelkedés a timföldben

' A tim föld á rak ra  edd ig nem  h a to tt  az a jelentős 
árfellendülós, am i a kohóalum ín ium  piacokon volt 
észlelhető. A p iacon szűkös az áruellátás, az árak  az év 
eleje ó ta  5— 10 U SD /t-val em elkedtek, de a javulás 
nem  jelentős. M ivel a tim föld készárupiac kicsi, nehéz 
pontos árakhoz hozzáju tn i, de úgy tűn ik  az árak  m ost 
fob 120— 140 USD körül vannak. Ez a javu lás nem  
anny ira  a kohóalum ín ium  árak  javu lásával függ össze, 
m in t inkább  a term eléscsökkentésekkel. A kohóalu- 
m ín ium piac jav u lásán ak  volt ném i h a tása  a p iacra, 
h a  nem  is közvetlenül az árak ra . Az 1984. évre szóló 
aján latkérések  ebben az évben a  szokásosnál sokkal
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korábban  érkeznek. N ém ely kereskedő olyan  előre 
jelzésére, hogy a lokópiacokon az év vége e lő tt az árak  
jelentősen em elkedhetnek és a b iz tató  jelek ellenére, 
m egm arad az óriási k ihasználatlan  kapac itás, nem  is 
em lítve az új kapac itásoka t, am elyeket ebben az évben 
helyeznek üzem be, és am i tön k re teh e ti a p iac kezdődő 
fellendülését. (H. W .)

Metal Bulletin, 1983. április 17.

Az Alusuisse még 1983-ban is veszteséges marad

Még kevés volt az idő ahhoz, hogy a fém p iacon 
beállt javu lás tükröződhessék a v állala t jövedelm ében. 
N ettó  vesztesége 1982-ben 179 m illió C H F  volt, szem 
ben az 1981. év i 52 millió C H F veszteséggel. Az alu- 
m ín ium részlegekben to v áb b ra  sincs javulás, a  csoport 
más -diverzifikált tevékenysége á lta l lá treh o zo tt b ev e t 
hető  likv id itásával sem. A kohóalum ín ium  term elés a 
csoporton belül 613 k t -га csökkent az 1981. év i 796 k t- 
val szem ben. A kapac itás 872 k t  m a ra d t átlagosan 
70,3 % k ihasználtsággal, am i az U SA -ban lényegesen 
alacsonyabb, csupán 46,2 %. A m ásodlagos alum ín ium 
term elés 5 k t-val 35,7 k t-ra  csökkent. Az összes a lu 
m ín ium eladás 4013 millió C H F volt, 11 %-kal kevesebb 
m in t 1981-ben. Alusuisse még m indig rem éli, hogy a 
dekád  végéig eléri k itű z ö tt célját, azaz az alum ín ium 
eladásokat a  csoport jövedelm ének 50 % -ára csökkenti. 
(H.W .)
(CH F = sv á jc i frank . Szerk.)

Metal Bulletin, 1983. április 12.

Alacsony tiinfüldnrak

Az alum ín ium iparban  állandóan növekvő költségek 
az évek folyam án biztosan versenyképtelenné teszik 
az alum ín ium ot és a fogyasztás em elkedése az 1990-ig 
terjedő  időszak a la tt  átlagosan  csupán  3 % az A nthony  
Bird á lta l közölt elemzésben. Legutolsó évi jelentése 
szerint a tim földárak  az alum ín ium töm béhez viszonyít 
va rendellenesen alacsonyak. A tim föld fob 180 U SD /t 
norm ál világpiaci á rá t véve m egállapítja , hogy ez a 
tim föld term elési költségeihez v iszonyítva ta r th a ta t 
lanul alacsony. Az IB A  a ján lo tt cif tim fö ldára az 
alum ín ium töm b 14— 18 %-a. E z  az USA term elő i 
á ra k a t alapul véve 235— 318 USD. B ird  szerin t az 
alum ín ium - és tim fö ldkapac itás k ö zö tti egyensúly- 
h iány  lényegesen csökkenni fog a je lze tt időszakban. 
A tim föld á ra  a fob 350 U SD /t sz in t felé ta r t .  A nnak 
ellenére, hogy a term elt alum ín ium  to n n án k én t fel
használt energiája évente kb. 0,8 %-kal csökken, a 
kohók energiaköltsége jelentősen em elkedn i fog az év 
folyam án. H a a m unkaerő- és állóeszköz beruházási 
költségek em elkedését is figyelem be vesszük, az USA- 
beli term elők versenyképes helyzete m ás tőkés te rm e 
lőkkel szem ben lényegesen rosszabbodott az elm últ 
négy év folyam án az energ ia költsége és a  dollár re la tív  
értéke növekedésének eredm ényeképpen. Feltételezve, 
hogy a gazdasági feléledés 1983. elején m egérik és nem  
lesz eredm énytelen m in t 1981-ben, B ird előrejelzése 
szerin t az LM E-n az alum ín ium  ára  1982-es centekben 
szám ítva az 1892. év i átlagos 44,8 cent/lb-rő l 66,5 
centre fog em elkedni 1983-ban, 106,5 centre 1985-ben 
és 118,1 centre 1990-ben, am i jelen tős em elkedést 
je len t az inflációt be sem szám ítva. (H . W .)

Metal Bulletin, 1983. április 8.

Újabb lépés a görög-szovjet timföldgyár felé

A szovjet—görög m űszak i-gazdasági együttm űködés i 
egyezm énynek megfelelően C vetm etprom export és a 
Görög Ip ar i Fejlesztési B ank  szándéklevelet ír t  alá 
egy 600 k t-s kapac itású  tim földgyár létesítéséről. 
A szovjet fél vállalja, hogy 5 éven belül felépíti az 
üzem et és év i 380 k t  tim földet átvesz, a görögök 
rem ényei szerint 10 évig. A bban  is m egegyeztek, hogy a 
SzU -ba jelenleg irányuló  évi 600 k t-s  görög baux it- 
ex p o rto t m egduplázzák. (S. P.)

Mining .Tourn. 1983. m ájus 6.

Megoszló vélemények az alumíniumpiac jövőjéről

H . Seebauer, a  VÁM igazga tó ja szerin t nem  igaz, 
hogy 1,8 M t-n felüli fém készletek veszélyeztetik a 
p iacot. A készletek feb ruár végén m ég 2,9 M t-t te tte k  
ki, az á rak  az év első négy hón ap jáb an  em elkedtek, 
m ert a  készletek nem  a megfelelő helyen és m inőségben 
á lltak  rendelkezésre. Az üzem ek nem  szívesen olvasz 
ta n a k  be kész hengerlési tu sk ó k a t, h a  különleges m ére tű  
tu sk ó t rendelnek tő lük . A p iac i h írek  szerin t főleg 
hengerlési tuskóból és —  főleg a kontinensen  —  prés- 
tuskókból van  h iány . Valószínűleg a készletek jelentős 
csökkenését fogják m u ta tn i az IP Á I m árciusi tény- 
szám ai. H a az irán y zat foly tatód ik , jún iusra , vagy 
jú liusra a  norm ális szintre csökkenhetnek a készletek. 
Mások szerint a helyzet nem  ilyen rózsás, a készletek 
egyelőre csak a kohók rak tá ra ib ó l a félgyártm ány- 
üzem ek rak tá ra ib a  m entek  á t, de csak nagyon kevés 
érte  el a fogyasztót. A p iac akkor lesz igazán erős, 
ha az au tó g y ártás és a házépítés is fellendül. (H. W.)

Metal Bulletin 1983.

Alumíniumhiány Brazíliában

Az első félévben roham osan növekvő braz il alum í
n ium export azzal fenyeget, hogy a hazai piacon fém 
h iány  lép fel. Az alum ín ium  em elkedő á ra  és a cruzeiro 
erős leértékelése egyarán t a fém ex p o rtjá ra  ösztönzi 
a braz il term előket. M ár eddig tö b b e t ex p o rtá ltak  a 
tav a ly i első félév egészénél (50 k t  és 40 k t), és még 
100 k t  fém re fo lyam odtak  exportengedélyért. A v ilág 
piacon realizálható  kb. 1360 $ /t a  term előknek kb. 
1700-at ér, m ert ex p o rttám o g a tás t és tarifakedvez 
m ény t is kapnak . A  braz il alum ín ium  önköltsége 
1I0Ö és 1400 $ /t  közé esik. Az 1983-as te rv  400 kt-s 
term eléssel számol, ebből 300 k t hazai felhasználással. 
Az u tóbb i v á rtn á l lassúbb megélénkülése még 20— 30 
k t ex p o rtjá t tenné lehetővé a 100 k t-n  felül, de a 
jelenleg i exportroham  nem  ta r th a tó  fenn. (H . W .)

Metal Bulletin, 6783. sz. 1983.

Ugrásszerű emelkedés az USA alumínium 
visszanyerésében

Míg az 1972— 73. időszakban az alum ín ium  vissza- 
keringetés aránya  az U SA -ban nem  h a lad ta  meg a 
15% -ot (24 k t  Al/év), add ig  az energ iaválság h a tásá ra  
ez a  szám  m ár 1981-ben elérte az 53 %-ot (450 k t/év). 
Az am erika i polgárok 25 m illiárd italosdobozt ad tak  
v issza az alum ín ium iparnak . (H. W .)

Journ. du Four Electr. 1983. április.

Élénkül a timfüldkereslet

A  prim ér alum ín ium  piacon ta p asz ta lt árerősödés 
h a tás  nélkül m a rad t a spot tim fö ldárakra. Az árak  
ugyan 5— 10 S /t-val n ő ttek  az év eleje óta, de a  javu lás 
nem  szá o ttevő . A tim földpiac nagyon „szűk” , ezért 
a  k onkrét á rak  m egítélése nehéz, valószínűleg 120— 140 
S /t sávban  helyezkednek el (FOB). A prim ér alum ín ium  
ár növekedés inkább  lé lektan ilag h a to tt  a tim föld- 
piacra, u ta t  n y itv a  esetleges tovább i árem elkedésnek 
az év folyam án.

Az alum ín ium  árem elkedés, h a  az árak ra  nem  is, de 
a tim földpiacra h a tássa l volt, am ely ab b an  je len tkezett, 
hogy 1983. évi szállításokra a rendelések a szokottnál 
ko rábban  je len tkeztek . E z az t sugallja, hogy a term elők 
k iegészítő m ennyiségek szükségességére szám ítanak, 
am elyek hosszú lejáratú  szerződésekkel n incsenek fe 
dezve. E zen  —  főleg árem elkedésre vonatkozó — 
várakozások ellenére jelentős term elő kapac itások 
m aradnak  befagyasztva, nem beszélve a te rvek  szerin t 
idén belépő tim földgyári beruházásokról (A ughin ish , 
Worsley). (H. W .)

Metal Bulletin, 1983. április 12.
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Az TPAI még az aluiníiiiiiinterinelés csökkenéséről 
tájékoztat

A nyolcvan —  ebből 49 teljes jogú —  tag v á lla la tta l 
rendelkező, összesen 140 alum ín ium kohó N em zetközi 
N yersalum ín ium  In téz e t (IP Á I) tagvállala ta inak  kész 
le te i a tav a ly  jan u ári 5166 k t-ró l decem berre 4767 
k t-re  az idén ja n u á rra  ped ig 4761 k t-ra  csökkentek 
(inkl. alum ín ium hulladék, nyers és feldolgozott rúd 
és hengerelt készterm ék). A nyersalum ín ium készletek 
egy éve 3275 decem berben 2934 az idén jan u á rb an  
ped ig 2973 k t- t te tte k  ki. Az IPÁT becslése szerin t a 
tagvállala tok  kapac itása i a tav a ly  decem beri 13 789 
k t-ró l jún iusra  13 575 k t -га csökkennek, de az év 
végére ism ét 14 093 k t- ra  tö rténő  bővülés várha tó , és 
jövő év végén v árh a tó an  elérik a 14 338 k t- t, 1985. végén 
ped ig 14 533 k t körül alakulnak . Az IP Á I tim föld 
term elés 1981-ről 1982-re 22 648 k t-ró l 22 171 k t-ra  
ese tt vissza. (H. W .)

A P—D.T I I I .  21-i hírei alapján,H írügynökségek Gazdasági Hírei, 
1963/14. szám.

Még nem valódi a fellendülés

Az erősödő alum ín ium  árak  ellenére az észak-am erika i 
term elők kétségbe vonják, hogy a  p iacon valóságos 
fellendülés kezdődött volna meg. Az alum inum  kész 
le tek  m ég m indig m agas sz in tje gá to lja  e folyam atot. 
B ár a készletek v ilágszerte csökkennek, a fogyasztás 
term elést m eghaladó em elkedése m ia tt, a  term elők 
többsége szerény m értékű , lassan k ibontakozó ja v u 
lásra szám ít. (H. W .)

Metal Bulletin, 1983. m árcius 29.

Kételyek a válság végében

Az USA alum ín ium ipara szám ára ez az év veszélye 
sen kezdődött. B ár az elemzők a  m ásodik félévet erő 
sebbre becsülik, a vélem ények eltérőek. A kapac itások  
ú jra in d ítá sá t illetően V ictor Besso, szakértő  szerin t a 
B PA  ko rlá to zo tt időre szóló olcsó energ iaa ján lata  
csökkenten i fogja az alum ín ium  ára inak  sz ilárdulását. 
H elytelennek ta r t ja , hogy a vállalatok  szabadp iac i 
á r  a la tt i  áron  adnak  el. Mások szerin t a to v áb b i k a p a 
citások fogják b izonyítan i, hogy a m egvalósult árak  
m egsz ilárdultak ,am i nem  fogja m eghaladn i az átlagos 
51 ce n t/lb -o t. Besso és Spector b iz tosra veszi, hogy ez 
az év végig eléri a 70— 75 ce n t/lb -o t. Cleaver sz r in t a 
jelen kapac itásoka t figyelem bevéve az alum ín iu- 
vállalatok  szám ára ez az év sem  lesz erősebb az üzem i 
eredm ényeket illetően. E gyelőre nincs előrejelzés, hogy 
a b e in d íto tt kapac itások  novem ber u tá n  is üzem ben 
m aradnak-e, am ikor a B PA  olcsó energ iaa ján lata  lejár. 
N em  valószínű, hogy B PA  m eghosszabítja az a ján la to t, 
m ert sokkal kevesebb lesz add ig ra a  fölösleges energia. 
A N ag y -B r itan n iá t alapu l vevő B ird szerint az a lu 
m ín ium  készpénz á ra  1983-ban 70 c e n t/lb  lesz, am i 
1985-ig 120 centre fog em elkedni. (H. W .)

Metal Bulletin, 1983. április 19.

További javulás az amerikai alumíniumpiacon

Az alum ín ium ipari rendelésállom ány növekedési ü te 
m e aligha m arad  m eg a jelenlegi sz inten -— állítja  W. G. 
Siedenburg, a  S m ith  Barney  elnökhelyettese. Az előző 
évihez képest 61,4 %-os növekedést m u ta tó  755,5 k t-s 
februári rendelésállom ány részben javuló  keresletet 
jelez, m ásrészt viszont fontos tényező a sz trájkok tó l 
való félelem, ugyan is a nagyterm elők  és a k é t nagy 
szakszervezet, az U S W  és az A B G W 1 U  m ájus elején 
kezdi m eg a m unkavállalók alapszerződéseinek ú jra 
tárg y a lását. S iedenburg és George Cleaver, a M eryll 
L ynch  szakértő je egyetértenek  abban , hogy h a  beb i 
zonyosodik a sz trá jkok  elkerülhetősége, a rendelés- 
állom ány növekedési ü tem ének és az alum ín ium  á rá 
n ak  csökkenésére lehet szám ítan i. A legtöbb elemző 
egyébként nem  ta r t ja  valószínűnek a sz trá jk o k a t.

Az észak-am erika i kohóalum ín ium  term elést elemző

szakértők  m érték ta rtó  derű látással íté lik  m eg a hely 
ze tet. A leállíto tt kádsorok ú jra in d ítása  m indenképpen 
ellentéte az edd igi várakozó túlélési stratég iának .
A kohókapac itások  ú jra in d ításáró l a következő adatok  
ism eretesek :

Űj rai ndí- Időpont K apacitáskihasz-
to tt  kapa- náltság ( %)

citás eredmény Nőve-
Cég Kohó kt/év kedés

Alcoa Wenatchee 82 IV. 25. 100 27
Vancouver
USA-ban

24,25 00 20
összesen 100,25 89 7

Consoli
dated New .Tohnsonville 30,25 közeljövő 30 24
Intalco Belligham 14 folyam at

ban
100 5

Kaiser Mead 55 jún iusra 75 25
Ravenswood
USA-ban

40,75 aug.-ra 25 15

összesen 95,75 32 13
M artin The Dalles 18 jún iusra 80 20
M arietta Goldendale 9,5 95 5

Összesen 27,5 90 10
National
Southwire

Hawesville 57,0 júniusra 100 32

Reynolds Longview 24 mielőbb 77 11
USA összesen: 301 02,5 0,5

(H.W)-

Metals Week, 1983. 10. sz.

Venezuela is alumíniumipari javulást remél

A venezuelai alum ín ium ipari vezetők 1983-ra 339 kt-s 
term elést, az előző évhez képest 25 %-os növekedést 
várnak . Az Aleasa az 1982-es 92,5 k t-v a l szem ben 
100 kt-e term elést (és 75 k t-s  exporto t) vár. A Venalum  
1983-ra az előző év i 180 k t-ró l 229 k t-ra  k íván ja  növelni 
az egyébként teljes egészében ex p o rtra  m enő term elést. 
A V enalum  jap án  p artnere i 130 k t-s 1982. évi im p o rt 
ju k a t 1983-ban 170 k t-ra  növelik. (H. W .)

Metals Week, 54. 15. 1983. p. 8.

Még mindig kérdéses a ghanai alumíniumkohó 
üzemeltetése

E gyhetes tárgya lás u tá n  Valco részvényesei (K aiser  
és Reynolds) a ghana i hatóságokkal a  víz- és k ikötői 
d íjak  jelentős növelésében egyeztek meg. N incs még 
megegyezés a főkérdésben, a  villam os energia árában . 
G hana a jelenlegi 6 mills körüli á ra t 20 m ills körüli 
érték re  szeretné növelni. A kohó egyébként —  a víz 
táro ló  alacsony szin tje m ia tt —  csak k ap ac itása  40 %- 
ával üzemel, és ú jab b  hírek szerin t lehet, hogy h am a 
rosan  teljesen leáll. (H. W .)

Metal Bulletin, 1983. április 22.

Tömbáremelés lleynoldsnál

A Reynolds cég 99,5 %-os töm b á rá t 72 c/lb-re nö 
velte, jt'xniusi szállításra. Ezzel csak 4 c/lb -ta l m arad n á 
nak  el a  lis taártó l, am ely 76 c/lb. (Tavaly  m ég 55 c/lb- 
é rt is ad tak  el fém et). Az á rak  em elkedése m ég m indig 
nem  kom penzálja a  költségek növekedését, a  cég az év 
első 3 hón ap jáb an  52,4 m  $ -t v esz te tt. (H . W .)

Metal Bulletin, 1983. április 22.

Észak-amerikai kohók újraindítása

A N ational Southwire A lu m in iu m  az t tervezi, hogy 
jún iustó l kezdve ism ét teljes kapac itással fog term elni 
Haw esv ille-i (K entucky) kohójában , h a  to v áb b ra  is 
fennm arad  a jelenlegi piaci helyzet. A vállalat feb ru 
árb an  k ezd ett ism ét fokozatosan tö b b e t term eln i. A 
term elést korábban  a  163 e t/év  kapac itásáró l 68 %-ra 
csökken te tte . Jelen leg  k ap ac itása  80 % -ával term el. 
M artin  M arietta  is fokozatosan növeli az alum ín ium 
term elést, m iu tán  a B P A  olcsóbb energiát a ján lo tt fel. 
T ovábbi 10 %-os kapac itás ú jra in d ítá sá t terveznek? a 
D ullas-i (Oregon) és a Goldendale-i (W ash.) kohókban.
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- -  Reynolds M etals is úgy d ö n tö tt, hogy áz egyik 
21 770 t/év  kapac itású  kád so rá t ú jra in d ítja  Longview- 
ben (W ash.), am in t lehetséges. A döntés a készletek 
csökkentésének és a leszállíto tt energia díjszabásnak 
eredm énye.

A Kaiser A lu m in iu m  and Chemical m egállapodott 
a  B PA -val a M ead-i kohó jának  szolgáltatandó energ ia 
költsége it illetően, am it K a iser különlegesen kedvez 
m ényesen kap  és így ú jra  üzem be tu d ja  helyezn i ezt 
a kohót. Jelenleg a nyolc kádsorból k e ttő  üzem el, to 
vábbi k é t 27,5 k t  k apac itású  k ádso rt augusztus 1-ig 
fog beindítan i. (H. W .)

Mining Journal, 1983. április 15.

A japán alumíniumfogyasztás emelkedik

Ja p á n  alum ín ium  felhasználása az 1983. pénzügy i 
évben em elkedni fog, a Ja p á n  A lu m in iu m  Szövetség 
ad a ta i szerint, 2,42 M t-ra, am elyből az elsődleges a lu 
m ín ium -felhasználás 1,68 M t lesz. A korm ány pénz 
ügyi tám ogatásával fokozták  az állam i ta rta lé k  szám ára 
tö rtén ő  alum ín ium  vásárlásokat. E  készletek jelenleg 
145 654 t-ás szinten állnak  az 1980— 82. év i vásárlások 
következtében . (H. W .)

Metal Bulletin, 1983. m árcius 29.

Pénzinjekció az olasz alumíniumiparnak

Az olasz korm ány 250 m rd  lit (kb. 116 mio £) összeget 
bocsát az E F IM  állam i vállalat rendelkezésére, a  nehéz 
ségekkel küzdő haza i alum ín ium ipar rekonstrukciós te r 
vének előm ozdítására. Az olasz alum ín ium ipar állam i 
szek torának  1982. év i vesztesége 370 m rd lira (kb. 
184 m io £) volt, am ely 1983. I . negyedévében további 
80 m rd lírával n ő tt. (H. W .)

F inancial Times, 1983. április 11.
Metal Bulletin, 1983. április 12.

Az European Chemical Newa alumíniumipari 
beruházásokról tájékoztat

Vegyipari célú tim föld : Az N SZK -ban épü lt fel egy 
10 000 to /év  k apac itású  üzem, am ely nagy tisztaságú 
tim fö ldh id rá to t á llít elő, 1982-ben kezdte m eg a te r 
m elést, a  Lurg i cég szá llíto tta  a berendezéseket.

A lum inium fluorid: 4 üzem et ad n ak  á t  a közeljövőben, 
Jugoszláv iában  egy 5 000 t/év  k ap ac itású t, am it az 
A lusuisse  szá llíto tt és a d ta  a  technológiát, 9 mio S  k ö lt 
séggel ép ü lt m eg és ez évben kezdi m eg a term elést. 
Szintén 5 000 t/é v  -kapac itású  az A lgériában épülő 
gyár, am ely M arubeni/H itachi e ljárást alkalm az. E gyéb 
inform ációt a sa jtóforrás nem  közöl. Ira k b an : 11 000 t /  
év  k apac itású  g y á ra t építenek, az Alusuisse ép íti 
és szállítja a  technológiát. V árható  költsége 38 m io S ,  
1983-ban m ár term el.
Jo rd án ia  20 000 t/é v  kapac itású  üzem et ép ít A lusuisse  
eljárással, kb. 30 m io S  költséggel. 1984-re tervezik  a 
term elés be ind ítását. (H. W .)

European Chem ical News, 1983. március.

Űjabl) módosítás az Albras beruházás ügyében

A C V R D  és Ja p á n  közös beruházásáról nem rég úgy 
dön tö ttek , hogy 1984-ben lép üzem be az alum ín ium 
kohó 160 k t/év  kapac itással, am it később 320 k t/év-re 
lehet bővíteni. U gyanakkor a tim földüzem  in d ításá t 
három  évvel későbbre tervezték . 1983. első negyedévé 
ben ú jab b  döntés szü le te tt, m ely szerin t a tim föld 
g y ára t Belem  m elle tt a kohóval eg y ü tt in d ítják . U gyan 
akkor vizsgálják elek tródgyár lé tesítését is a Humbold- 
Wedag ( V A W )  technológia felhasználásával. (H. W .)

Journ. Four Electr. Í983. április.

India döntés előtt az alumínium kérdésében

Az india i központi k o rm ány t erősen fog lalkoztatja a 
vertikális alum ín ium ipar kiépítése. E n n ek  egyik alap ja

az ország óriási baux ítvagyona (2,5 Gt). U gyanakkor 
az alum ín ium kohászati beruházások igen nagy össze
geket igényelnének. U gyancsak m egoldatlan még az 
energ iaellátás kérdése.
A korm ány  k é t m egoldás kö zö tt vá lasz th a t:

1. F o ly ta tják  a  beruházási tevékenységet, hogy in 
teg rá ltan  b iztosítsák  az ország alum ín ium igényének 
fedezését és a fennm aradó tim föld-felesleget exportá lják .

2. K orlátozzák  a beruházásokat és a fém  egy részét 
tim fö ldért vásáro lják  meg.

H a az Orissa kom biná t időben m egvalósul, m elynek 
800 k t/év  kapac itásábó l 375 k t/é v e t szánnak exportra, 
a  m aradvány  elég 200— 220 k t/év  kapac itású  alum ín ium  
kohó ellátására. H a  ez a beruházás időben megvalósul, 
a  kérdés a m ásik k é t beruházással kapcsolatban  to 
vábbra  is fennáll. Az Andra Pradesh-i tim földgyár te r 
vezett kapac itása  6— 800 k t/év , a  Gujarat-i gyáré 
300 k t/év . A k ét u tóbb i üzem ről a Szovjetunióval 
folynak tárgyalások. (H. W.)

.Tou n. Four Electr. 1983. április.

Termelésnövekedést remélnek a nyugatnémet 
fémöntők

Az 1983-as N ém et N yom ásos Öntés N apon a Ném et 
Fémöntödék Társulatának ( Q D M )  elnöke 2 %-os te r 
melésnövekedésről ny ila tkozo tt az 1982. év i term elés 
hez képest. A javu lásra  a gépkocsiipar fejlődésére vo 
natkozó prognózisok n y ú jtan ak  rem ényt. Az NSZK 
1982. év i fém öntvény term elése 431,5 K t volt, am i 
1981-hez képest 4,3 % csökkenést je len te tt. Ezen belül 
az alum ín ium  öntvények 300,6 k t term elési mennyisége 
2,2 %-al volt kisebb az előző évinél. (H. W .)

Alumínium, 1983. 4. sz.

Honkonghan alumínium átolvasztó üzem indul

A M odern M etal and R e fin in g  L td  30 m illió honkongi 
dollár költséggel m egép íte tte  a vállalat m ásodik a lu 
m ín ium  áto lvasztó  üzem ét. Az új üzem  3000 t/év  k a 
pac itással indul, am it később 10 000 t/év-re  k ívánnak  
növeln i. A term elés egyrészét sa já t öntödében szám ító 
gép-, gépkocsi- és gépalkatrész g y ártá sra  ak a rn ak  fel
használni. A felesleget honkongi üzem eknek ad ják  el, 
illetve exportá lják . (H. W .)

Alumínium, 1983. 4. sz.

Alumíniumfólia üzem építésének tervei Indiában

A Gujarat Industria l Investm ent a  Patel Extrusions 
cég közrem űködésével 5000 t/év  kapac itású  fóliahen 
germ űvet akar létesíten i. A m űszak i ism ereteket a 
Pechiney-tő i várják . In d iáb an  edd ig az In d ia n  A lu m i 
n iu m  és az In d ia  F oils g y á rt alum ín ium ot évi 6000 t  
összkapacitással. (G u jarat állam  m ár több  éve p róbál 
kozik, hogy külföldi segítséggel kiépítse alum ín ium - 
ip a rá t. (H. W.)

Alumínium, 1983. 4. sz.

Növekvő alumíniumfogyasztás Jordániában

Az A m m an i Iparkam ara  tá jék o z ta tása  szerin t 1973— 
81. időszakban Jo rd án ia  alum ín ium  felhasználása 
m egnyolcszorozódott. 1981-ben im p o rtá lt 6784 t  alu 
m ín ium ból 1830 t  volt rú d  és profil. Az országban 
131 vállalat készít alum ín ium ból h áz ta rtási eszközöket, 
m ezőgazdasági cikkeket, fű tő tes tek e t ,élelm iszeripari 
és villam osipari te rm ékeket. 1980-ban A rab A lum inium  
Со. rú d sa jtó t helyezett üzem be. Jo rd án ia  fő alum ín ium  
szállítói Görögország, Olaszország, az USA és B ahre in. 
Az im p o rtá lt alum ín ium  m ennyisége 444 t, az expor 
tá l t  alum ín ium term ékeké 804 t  volt 1981-ben. A leg 
főbb exportterm ékek  alum ín ium  nyílászáró szerkeze 
tek  és csom agolóanyagok. (H. W .)

Alum inium, 1983. 4. az.
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в области механизации процесса литья под дав
лением.

Каспере, К. X .:  Оптимализация процесса плавки 
чугуна в тигельной индукционной печи про
мышленной частоты ...........................................  С 230

С управлением процессом плавки в индукцион 
ной печи из синтетического чугуна выплавляет 
ся чугун для литья моторов хорошего качества.
В работе описаны методы контроля плавки и 
подробно описаны факторы, влияющие на ж ид 
кое состояние чугуна.

Lengyelné K iss, К .— P ilissy, L .: New zinc base 
foundry alloys with high strength......................... P 217

The au thors sum m arize th e  com position, th e  
physical and m echan ical p roperties and th e  m elt 
ing and casting technology of zinc base foundry 
alloys w ith  high (8, 12 and 27 %) alum inium  
con ten t. The possibilities of application in H u n 
gary  and th e  economical problem s are dealed 
w ith .

Ferencz, I .:  Technical developments in the foundry 
of Mosonmagyaróvári Fémszerelvénygyár (Mo
sonmagyaróvár Armature Factory). .'...............P 225

The technological developm ents carried o u t b e t 
ween 1975 and 1982 in  th e  foundry  of the factory 
are m ade know n. The u p -to-da te  m elting fu rn a 
ces, casting  m ach ines for bars and g rav ity  die 
casting m ach ines are shown. The au th o r deals 
deta iled  w ith  th e  resu lts ach ieved in th e  sphere 
of au tom ation  of pressure die casting.

Gaspers, K .—H .:  The optimalization of the composi
tion of cast iron in mains frequency induction 
furnaces ................................................. . .............. P 230

D irecting th e  processes, which tak e  place in induc 
tion  furnaces it is possible to  m anufactu re  ca s t 
ings of good qu ality  for engines from  syn thetic  
cast iron econom ically. The m ethods of d irecting 
and controlling of th e  m elting process are m ade 
know n and th e  factors, which influence th e  nuc- 
leation  s ta te  of cast iron, are dealed w ith.

INHALT

Lengyelné K iss, К .— P ilissy, L .: Neue Gusslegierun
gen holier Festigkeit auf Zinkbasis......................... S 217

D ie A utoren  fassen die Zusam m ensetzung, die 
physikalischen und m echan ischen E igenschaften, 
die Schmelz- und  G iesstechnologie der Gusslegie 
rungen auf Z inkbasis m it hoher (8, 12 und 27 %) 
A lum in ium gehalt zusam m en. D ie einheim ischen 
A nw endungsm öglichkeiten und die Problem e der 
W irtschaftlichkeit werden besprochen.

Ferencz, I .:  Technische Entwicklung in der Giesserei 
der Mosonmagyaróvári Fémszerelvénygyár (Wie-

• selburger Armaturenwerk)....................................S 226

E s wird über die technische E ntw icklungen in 
form iert, die in  der Giesserei des W erkes zwischen 
1975 und 1982 durchgeführt w orden sind. Die 
zeitgem ässen Schmelzöfen, sowohl Stangen- und 
Kokillengiessm asch inen w erden vorgeführt. Die 
Ergebnisse, die auf dem  G eb iet der A utom atisie 
rung  des Druckgiessens erreicht w urden, w erden 
ausführlich behandelt.

Gaspers, K .-H .:  Die Optimierung der Zusammen
setzung von Gusseisen in Netzfrequenz-Induk
tionsöfen ...................................................................  230

D urch S teuerung der Prozesse, die in In d u k tio n s 
öfen Vorgehen, ist es möglich M otorguss gu te r 
Q ualitä t aus syn thetischem  Gusseisen herzustel 
len. E s wird über die M ethoden der Steuerung 
und der K ontrolle des Schmelzprozesses infor 
m iert und es werden diejenige F ak to ren  ausfüh r 
lich behandelt, d ie auf den K e im zustand des 
Gusseisens E influss haben.
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UliiMon, Ш.: Металлургическое применение плаз
мы ........................................................................  С 481

Причины металлургического применения плаз 
мы. Роль плазмы в металлургии будущего. О ж и 
даемые отечественные результаты, на основе 
зарубеж ны х достижений. Создание лаборато 
рий — это есть первый шаг в интересах заводско 
го применения плазмы.

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Клемент, А. и comp.: Изложение хТ, нового 
анализатора деформативности ....................... С 483

Новый анализатор построен по старым принци 
пам, но использует новые возможности электро 
ники. Кроме разработанного для характеристи 
ки деформационности тонких и гоячепрокатных 
листов коэффициента Т аппарат подает и числен
ные величины непрерывного удлинения, экспо 
нента отвердения и величинудеформационной 
анизотропии при определенном удлинении. Ап
парат почти не нуждается в импортных деталях.

Барци, П. и comp.: Деформационная изотропия 
горячепрокатных литов .................................  С 486

Связь между структурой и свойствами полу ус
покоенных горячепрокатных мягких стальных 
листов (с помощью А1 или ж е Si +  Al). Сульфид
ные включения больших размеров существенно 
снижают поперечное удлинение, контракцию, и 
сгибаемость. Анизотропию вязкости листов 
можно значительно улучшить с уменьшением 
количества пластичных сульфидов большого 
размера.

Киш, Ш.: Развитие анализа взвешивания шихты 
при производстве ферросилиция ................. С 491

Частичные процессы производства ферросили
ция приводит в комплексную систему и излогает 
управление производственным процессом с по
мощью ЁВМ. Показываются оборудования необ
ходимые для разработанной системы, и их тех 
нико-экономические преимущества.

Немени, Р.: Возможности энергосбережения при 
термообработке ...............................................  С 496

При ввода новых оборудований термообработки 
так надо выбрать оборудование, чтобы не упус 
кать из виду весь процесс термообработки. Надо 
уделять особое внимание энергозатратам. С точ
ки зрения энергосбережения очевидная возмож 
ность применение подходящего способа отопле
ния. Очень интересна э стой точки зрения реку- 
ператорная горелка.

Хобор, Л.: Графическое применение вычислитель
ной машины в минерально-сыревом исследова
нии ....................................................................  С 507

Показывается графическое использование ЁВМ 
в области минеральносыревого исследования. 
Подчеркивается важность адекватного изобра 
ж ения подземных поверхностей с помощью изо- 
линейных карт. Как Теоретические основы при 
водятся теоретические поверхностные модели и 
их нумерические репрезентации. Далее показы 
вается удачное применение, излогается построе
ние и действие программы, а такж е приведены 
идеи с целью совершенствования модели.

Барци, П. и comp.: Кристаллизация А —М спла
вов ......................................................................  С 611

При кристаллизации А1—Мп растворов, охлаж 
денных со скоростью в интервале 0,1 и 40 К/сек.

образуются материали различной структуры.
На основе металлографического, рентгенодиф- 
фракционного, микрозондного измерений и из
мерения электрического сопротивления можно 
сделать выводы на ход кристаллизации. Опреде
лено, что болшинство марганца войдет в твер 
дый раствор, а малая доля мерзнет по различной 
морфологии.

Ивана, А. и comp.: Анализ стоимости на пред
приятии ................................................................  С 616

Показаны главные моменты анализа стоимости, 
а такж е замыслы оптимизации функции плавле 
ния. Часть разработанных в рамках анализа 
стоимости предложений можно было ввести е  
действие непременно, это в 1983 г вероятно дает 
бМфоринтов сбережении.

C O N T E N T S

S im on , S .:  On the use of plasm a in m e ta llu rg y .. .  .P  481

Claims of th e  use of p lasm a in  m etallurgy. The 
p a r t  of plasm a in  th e  fu tu re  m etallurgy. R esu lts 
expectable a t  hom e, tak in g  in to  account those 
ach ieved abroad  already. The f irs t essential step  
should be to  erect p lasm a laboratories in  th e  
hom eland and  th e n  go fa rth e r to  th e  industrial 
application.

Clement, A .,  L á n y i, M ., Verő, В ., Eördögh, I.:
A newer, improved apparatus to determ ine and 
qualify the plasticity of sheets, the dSDT is de
scribed ........................................................................... P 483

The f irs t ty p e  of th e  ap p ara tu s  was b u ilt several 
years ago. M a inta ining th e  earlier principles, b u t 
m ak ing wider use of electronics, a newer ty p e  of 
it, th e  dSD T has been developed. In  add ition  to  
th e  value of T which was proposed to qualify  the 
p lastic ity  of hot- and cold-rolled sheets th e  newer 
ap p a ra tu s  records also th e  uniform  elongation and 
th e  stra in  harden ing  exponen t and the plastic 
an iso tropy num erically, belonging to  any  g iven 
value of elongation. H ard ly  any  im ported p a rts  
are necessary to  build up  th e  new apparatus.

Bárczy, P . and coworkers: P lastic isotropy of hot- 
rolled soft s h e e ts ......................................... ............... P 486

Connection of s tru c tu re  and properties in  hot 
lolled soft sheets of w ith  alum inium  or w ith 
silicon sem i-killed steel. Sulph ide inclusions h a v 
ing a g rea t size strongly  dim inish th e  elongation, 
con traction  and bendab ility  in  th e  cross direc 
tion. P lastic  an iso tropy of so ft steel sheets can be 
well im proved by  dim inishing th e  q u an tity  of th e  
g rea t sulph ide inclusions.

K iss, S .:  Im proving weighing the feed in the produc
tion of ferrosilicon...................................................... P  491

The p a rtia l processes of ferrosilicon production  
are com posed in to  a un ified system . D escription 
of th e  com posed m ethod to  d irec t th e  process of 
p roduction . The necessary ap p a ra tu s  to  build up  
th e  system , its  technical and  econom ical ad v an 
tages.

N em ényi, R .: W ays to spare energy in heat treating
W hen a new h ea t trea tin g  u n it is to  be settled , P 495

th e  whole process should be tak en  in to  considera 
tion  on choosing th e  new u n it. Special a tten tio n  
should be given to  th e  costs of energy. The m ost 
obvious possibility  to  spare energy is heating  up  
by  su itab le m ethod of firing. The recuperative 
bu rner deserves special a tten tio n .



Hóbor, L .: Adoption of the computer graphs at the 
research after the mineral raw materials.............P 507

The problem  will be trea ted  w ith in  th e  scope of an  
exam ble. The arrang ing  of th e  program m e for 
th e  com puter, as well as th e  function ing  of the

Bárczy, P. et. al.: Crystallization of the Al-Mn al
loys .................................. . ..................................... P 511

lization of th e  Al-Mn alloys will be varyed  b e t 
ween th e  lim its 0,1 and 40 К /s, th e  s tru c tu re  of 
the casting blocks will be form ed variously. Based 
upon several k ind of physical m easuring i t  is pos 
sible to conclude from  th e  course of th e  crystalli 
zation.

Ivá n y i, A . et. al.: Analysis of value in the works 
K0FÉM ....................................................................P 516

The m a in  phases of th e  analysis of value are 
rev iewed. Based upon th e  resu lts some proposals 
have been m ade for th e  reduction  of costs.

I N H A L T

Sim on, S .:  Anwendung des Plasmas im Hüttenwe
sen ..............................................................................  481

Die G ründe der A nw endung von  P lasm a im  H ü t 
tenwesen. D ie Rolle des Plasm as im  H ü tten w e 
sen der Z ukunft. D ie zu erw artenden einheim i
schen Ergebnisse aufgrund der im  A usland e r 
re ich ten  Erfolge. Die E rrich tu n g  von Plasm a- 
L aboratorien  im  In land  is t der erste bedeutende 
S chr itt zur B etriebsanw endung der P lasm a 
techn ik .

Clement, A . und Coautoren: Das neue dSDT Form
barkeits-Prüfeinrichtung ............... .........................S 483

A uf früheren  P rinzip ien  stü tzend , jedoch die
' M öglichkeiten der E lek tron ik  ausnützend w urde 

das neue dSD T F orm barke its-P rüfe in rich tung  
entw ickelt. Die P rüfe in rich tung  le iste t zur B e 
u rteilung  der F o rm barke it von warm gewalzten 
Blechen den T-M esswert, ausserdem  d ie Gleich- 
m assdehnung, den zahlenm ässigen W ert des E r 
h ärtungs-E xponen ten  und  die Grösse der P la s ti 
schen A n isotropie bei bestim m ten  D ehnungs 
w erten. Zu der neuen  E in rich tung  werden im por 
tie r te  B estandte ile  n ich t gebraucht.

Bárczy, P . und Coautoren: Die Verformungsiso
tropie der warmgewalzten Weichstahlbleche. . .  S 486

D ie V erbindung der G efügestruktur m it den E i 
genschaften von m it A lum inium , bzw. m it Sili
zium und A lum inium  halbberuh ig ten  W eich -

Stahlblechen. D ie grossen Sulfideinschlüsse ver 
m indern bedeutend die D ehnung in  der Q uerrich 
tung , die E inschiirung und die Biegsam keit. Die 
A n isotropie der Zäh igkeit von  W eichstahlblechen 
kann  durch d ie V erm inderung der grossen p lasti 
schen Sulfideinschlüsse erfolgreich verbessert 
werden.

K iss, S .:  Die Entwicklung der Möllerabwägung in 
der Ferrosilizium-Herstellung ................................S 491

D ie System atisierung der Teilprozesse der F erro 
silizium -H erstellung und dife L enkung des E r- 
zeugungsprozesses m it einem  R echner. D ie zur 
G estaltung  des System s benö tig ten  E in rich tu n 
gen und ihre technischw irtschaftlichen  Vorteile.

N em ényi, R .: Die Möglichkeiten der Energieein- 
sparung bei der Wärmebehandlung............., . . . S  495

Bei der A nlegung einer neuen W ärm ebehand 
lungs-E in rich tung soll der gesam te W ärm ebe 
handlungsprozess b e tra ch te t w erden und de 
m entsprechend müssen die E in rich tungen  erw ählt 
werden. Besonders w ichtig sind die E nerg ie 
kosten. E ine erfolgreiche M öglichkeit der E n er 
gieeinsparung ist die en tsprechende Auswahl der 
H e itzm ethode. Besonders beachtensw ert ist der 
R ekuperativ -B renner.

Hóbor, L.: Die Anwendung der Computergraphik in 
der Forschung nach mineralischen Rohstoffen. .S 507

D as P roblem  wird im  R ahm en  eines Beispiels 
erö rtert. Die Zusam m enstellung des P rogram m s 
für den E lektronenrechner, sowie die F unk tion  
des Program m s w ird gezeigt.

Bárczy, P . und M itarb.: Das Kristallisieren von 
Al-Mn Legierungen ................................................... 511

W ird bei dem  K ristallisieren von Al-Mn Legie 
rungen die Geschwindigkeit der A bkühlung zw i
schen den Grenzen 0,1 und 40 К /s  variiert, ge 
s ta lten  sich die S tru k tu ren  der Blöcke versch ie 
denartig . A uf G rund von verschiedenen physikali 
schen M essungen k an n  au f den  A blauf der K ris 
tallisation  in den Blöcken gefolgert werden.

Ivány i, A . und M itarb.: Wertanalyse im Werk 
K 0F É M ......................................................................S 516

Die w ichtigsten M om ente der durchgeführten  
W ertanalyse werden erö rte rt. A uf G rund der 
Ergebn isse w urden Vorschläge ausgearbe ite t zur 
M inderung der B etriebskosten.
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A plazma kohászati alkalmazása*
DR.  D I  M О N S Á N D O R  akadém ikus, tszv. egy. tanér 

Nehézipari Műszaki Egyetem, V askohászattani Tanszék

A plazm a kohászati alkalm azásának indokai. 
A  p lazm a szerepe a jövő kohászatában. A  várható 
hazai eredmények, a külföldön m ár elértek alapján. 
A z üzem i szin tű  alkalm azás érdekében az első lépés 
a hazai plazmalaboratórium, létrehozása.

Ismeretes, hogy korunkban az ásványi nyers
anyagok és energiahordozók minősítésével kap
csolatos szemléletmódban jelentős változás követ
kezett be. Az úgynevezett minőségi szemlélet 
amely mindenkor a lehető legnagyobb hatékony
ságot eredményező ásványvagyonnak a termelés
be való bekapcsolását tűzte ki célul, felváltotta a 
közgazdasági tartalmában ezzel egyenlő, de a 
vizsgálat alapjául vett időhorizontot tekintve 
sokkal átfogói)!) gazdálkodási elv. Ez az elv már 
abból indul ki, hogy a világ energia és nyersanyag 
forrásai végesek, ezért a meglévő készletek fel - 
használásával rendkívül körültekintően kell el
járni.

A szóban forgó változások leglátványosabban 
az energiahordozókkal való gazdálkodás területén 
jelentkeztek, de közvetett és közvetlen formában 
éreztették hatásukat más iparágakban, illetve 
nyersanyag termelő-feldolgozó rendszerekben is. 
A gazdaságpolitikai okokon kívül e változások 
másik kiváltója napjaink tudományos-technikai 
forradalma, amely a tudományos eredmények 
gyors gyakorlati alkalmazásán keresztül a fel- 
dolgozási rendszerek intenzív fejlődését segíti elő.

A nyersanyag-gazdálkodás területén szükségessé 
vált új szemléletmód mellett foglalt állást az 
MSZMP XI. és XII. kongresszusa is, amelyeknek 
a határozatai kimondják, hogy a nyersanyagok 
növekvő felhasználása és a nehezebb beszerzési 
feltételek miatt fokozott gondot kell fordítani

*A tan u lm án y  „A plazm a kohászati alkalm azásá 
nak  lehetőségei és eddigi eredm ényéi” cím ű elő 
adássorozat bevezető előadásaként h angzo tt el az 
MTA V EAB M űszaki Szakb izottsága és az MTA 
MAB K ohászati Szakb izo ttsága közös budapesti 
rendezvényén 1982. m ájus 27-én. (A Szerk.)
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a takarékosságra, a hazai természeti források, 
valamint a hulladék-anyagok és melléktermékek 
jobb, gazdaságosabb felhasználására.

A fenti meggondolások alapján a plazma-tech
nika alkalmazása egyfajta új lehetőséget adhat a 
kohászat számára a kiindulási anyagok kedvezőbb, 
gazdaságosabb feldolgozására.

A plazma kohászati alkalmazásának további 
fontos indítéka lehet az energia-felhasználásban 
a következő években bekövetkező strukturális 
változás, amelynek következtében a szénhidro
gének és a jó minőségű koksz várhatóan fokoza
tosan visszaszorulnak és helyükbe a szénbázison 
és atomenergia bázison termelt villamos energia 
lép. Az atomerőművek működésével kapcsolatban 
további lehetőségként kínálkozik az itt képződő 
hulladék hűtőgázok kohászati-redukciós célra tör 
ténő felhasználása. Ugyanis az atomerőművekből 
eltávozó hűtőgázok jelentős fizikai hőtartalommal 
rendelkeznek, de viszonylag alacsony hőmérsék
letük 800—900 °C következtében , csak korláto
zott mértékű kohászati hasznosítást tesznek le
hetővé, ezért újabban foglalkoznak annak gon
dolatával is, hogy a hűtőgázok hőmérsékletét 
plazmaégővel a metallurgiai szempontból opti
mális értékre növeljék.

Úgyszintén a plazma-technológiák perspektivi
kus alkalmazási lehetőségeinek a kiterjesztése 
mellett szólnak az újabban megnyilvánuló ,,mi- 
niatürizálási” törekvések is, amelyek eredménye
ként egyre több un. mini-üzem létesül, évi 20—50 
ezer t  (esetleg 100 ezer t) speciális igényeket ki
elégítő acél-termék termeléssel. A miniüzemek 
esetében ugyanis a plazma-technika lehetővé 
teszi olyan kisméretű, de nagy fajlagos teljesít
ményű gyártóberendezések kialakítását, amelyek 
viszonylag alacsony beruházási költséggel meg
valósíthatók és ugyanakkor dinamikusan tudnak 
alkalmazkodni különböző változó követelmények
hez.

A plazmatechnika és technológia alkalmazása
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lehetőséget nyújthat olyan hazai gyenge minőségű 
nyersanyagok és hulladékanyágok feldolgozására, 
amelyek hatékony és gazdaságos feldolgozását 
hagyományos technológiákkal nem sikerült meg
oldani. Az említett gyenge minőségű nyersanya
gok és hulladékanyagok közül elég, ha csak az 
úrkuti karbonátos mangánércet, a gyenge minő
ségű bauxitot, a vörösiszapot, a piritet, a kemény
fém hulladékanyagot és a különböző nagyértékű 
ritkafém hulladékanyagokat említjük.

A plazmatechnika alkalmazása potenciális le
hetőséget jelenthet a hagyományos kohászati 
technológiák intenzifikálására is, ami által a ko
hászat termelékenységi és gazdaságossági mutatói 
jelentős mértékben javulhatnak és megközelít
hetik a nemzetközi színvonalat. Ismeretes ugyanis, 
hogy a jelenlegi hazai acélgyártási termelékenység
52,8 t/fő, ami a jelenlegi svéd szint egyharmada, 
a francia szint egynegyede, a köztudomásúan 
élenjáró japán szintnek pedig csupán egyhetede.

A fém és ötvözet előállítási technológiák terü 
letén a plazma alkalmazásától a következő elő
nyöket várhatjuk:

a) a reakció-egyensúlyi viszonyokat a magas 
hőmérsékletek kedvezően befolyásolják,

b) a reakció-sebességek igen nagyok, ezért a 
kemence-térfogatra vonatkoztatott fajlagos tel
jesítmények nagyságrenddel nagyobbak, mint a 
hagyományos berendezéseknél, ami lehetővé te 
szi a berendezések miniatürizálását, és ezáltal a 
plazmatechnológiai berendezések beruházás-igé
nye jóval alacsonyabb, mint a hagyományos 
berendezéseké,

c) a gyengébb minőségű ércekből , valamint a 
különböző hulladékanyagokból és melléktermékek
ből is nagytisztaságú fémeket és ötvözeteket lehet 
előállítani.

A fenti meggondolások alapján már a hatvanas 
évek végétől több országban is jelentős erőfeszí
tések történtek a plazma-technika kohászati al
kalmazásának a megvalósítására.

Az említett törekvések közül az első helyen 
említhetők azok az eredmények, amelyeket a 
plazma-acélgyártás területén értek el az NDK 
és a Szovjetunió közötti műszaki-tudományos 
együttműködés keretében. Az elért eredmények 
alapján Freitalban már több éve üzemszerűen 
termel 1 db 15 t-ás és 1 db 35 t-ás plazma-acél
gyártó kemence. Mindkét kemencével rendkívül 
kedvező eredményeket értek el a minőségi nemes- 
acélgyártás és a különleges ötvözetek gyártása 
területén.

Úgyszintén jelentős eredményeket értek el az 
Ukrán Tudományos Akadémia E. V. Patonról 
elnevezett Kutató Intézetében a fémek plazma- 
átolvasztása területén. Ismeretes, hogy a plazma- 
átolvasztás az elektrosalakos átolvasztás módosí
to tt változatának tekinthető, amely alapvetően 
a következő előnyös tulajdonságokkal rendelke
zik :

a) A plazma-égő magas hőmérséklete és nagy

energia-koncentrációja következtében viszonylag 
nagy olvasztási teljesítmény és kedvező termikus 
hatásfok biztosítható.

b) A plazma-átolvasztást az elektromos para
méterek nagyfokú stabilitása jellemzi, ami lehe
tővé teszi egyenletesebb felületű öntecsek -elő
állítását.

c) A redukáló gázatmoszféra kombinálható a 
finomító szintetikus salak alkalmazásával, ami
nek az eredményeként a kétféle kedvező hatás 
összegeződik az átolvasztás során.

d) Ellentétben az elektrosalakos átolvasztással 
a plazma-átolvasztásnál alkalmazott salaknak 
nem kell magas villamos vezetőképességűnek 
lenni és ugyanakkor darabos, vagy szemcsés 
anyagot is felhasználhatunk kiinduló fém-betét
ként.

e)  Majdnem abszolút fém-tisztaságú öntecsek 
állíthatók elő, melyek nem tartalmaznak káros 
endogén, vagy exogén zárványokat és ugyanakkor 
gáztartalmuk is minimális, így tehát nincs szük
ség vákuum-kezelésre, ill. vákuum alatti öntésre.

Jelentős eredményeket értek el a fémek és 
ötvözetek plazma-termikus előállítása területén 
is. Jelenleg a világ több országában működik 
félüzemi körülmények között 1—2 MW teljesít
ményű plazma-redukáló berendezés, amelyekkel 
részben vasércek, ill. vasérc-koncentrátumok, rész
ben különböző fémek érceinek a közvetlen reduk
cióját valósítják meg.

Hazai vonatkozásban elsőként említhető az az 
úttörő tevékenység, amelyet a Tatabányai Szén
bányáknál folytattak a 60-as évek végén, ill. 
a 70-es évek elején az észak-dunántúli gyenge 
minőségű nyersanyagok, melléktermékek és hulla
dékanyagok plazma-technológiai feldolgozása te 
rületén.

A közelmúltban nagyon jelentős eredményeket 
értek el a Vasipari Kutató Intézet és Villamosipari 
Kutató Intézet kutatói a különböző nagyértékű 
hulladék-anyagok plazma-technológiai hasznosí
tása területén. Külön kiemelendő, hogy az e" 
területen végzett kutató munka során rendkívül 
szoros és jó kapcsolat alakult ki a két intézet 
között. Mindezek eredményeként a közelmúltban 
létrehozták a két intézet közös plazma-laborató
riumát, amely jelentős kiindulási bázisul szolgál
hat a további koházsati plazma-technológiai ku
tatások számára.

Befejezésül összefoglalásként szeretném hang
súlyozni, hogy a plazma-technika kohászati al
kalmazása a tudományos szakterületek széles 
spektrumának az eredményeire kell, hogy támasz
kodjon, ami indokolttá teszi a korábbiaktól na 
gyobb mértékű interdisciplináris együttműködés 
kialakítását. Ezért is örülök annak, hogy jelen 
tudományos tanácskozásunkon a kohászok mel
lett nagy számban vésznek részt vegyészek, 
fizikusok, elektrotechnikai szakemberek.
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Az új alakíthatóságvizsgáló berendezés, a dSDT ismertetése
C L E M E N T  A N D O  R —DU. V E R Ő  B A L Á Z S  oki. kohóm éin ükök—L Á N Y I  M I K L Ó S  oki. villamosmérnök 

Vasipari K utató- és Fejlesztő Vállalat E Ö R D Ó G H  I M R E  oki. villamosmérnök
Központi Fizikai K utató  Intézet

D K : 669.14—41:539.37

A  korábbi elvet meghagyva, de az elektronika 
nyújtotta ú j lehetőségeket kihasználva épült meg 
az ú j alakíthatóságvizsgáló berendezés, a d S D T . 
A fin o m - és melegen hengerelt lemezek alakíthatósá- 
gának megítélésére bevezetett T  mérőszámon kívü l 
a berendezés megadja az egyenletes nyúlás, a ke- 
ményedési kitevő számszerű értékét, és meghatáro 
zott nyúlásértékeknél a képlékenységi anizotrópia 
nagyságát. A z  ú j  berendezéshez im port alkatrészre 
alig van szükség.

1. Bevezetés

Az új mérési módszer és berendezés lényege, 
hogy szakító vizsgálat közben közvetlenül meg
adja fémlemezek képlékenyalakíthatóságának jel
lemzésére kidolgozott komplex alakíthatósági mé
rőszámot, a T értéket, az r képlékenységi anizot
rópia, az n keményedési kitevő, a \ e egyenletes 
relatív nyúlás értékeivel együtt. A berendezés a 
vizsgált lemezeket T-érték szerint minősíti is.

A sajtolással történő feldolgozásra szánt leme
zeket mind a gyártók, mind a felhasználók minő
síteni igyekeznek sajtolhatóság szempontjából. 
Az alakíthatóság megítélésére kétféle lehetőség 
mutatkozik: a technológiai vizsgálatok és a sza
kítóvizsgálaton alapuló minősítési módszerek. A 
technológiai vizsgálatok csak egy-egy típusu ala
kító műveletre való alkalmasságot vagy alkal
matlanságot képesek jelezni, meglehetősen pon
tatlanul. A technológiai vizsgálatok eredményét 
ugyanis számtalan, az anyagtól független paramé
ter (ráncgátló erő, szerszám kialakítás, súrlódás, 
kenés stb.) befolyásolja. A szakítóvizsgálat köz
ben meghatározható jellemzőkből pedig olyan 
elméletileg is megalapozott komplex mérőszám 
(T) vezethető le, amely magába foglalja a mély- 
húzhatóságot, a nyújthatóságot stb. és csak a 
vizsgálandó anyagtól függ.

Finomlemezek minősítésére általunk kidol
gozott T-érték egzakt matematikai kapcsolatban 
van a képlékenységi anizotrópiával (r-érték) és 
az egyenletes relatív nyúlással (Ae). A T-értéket 
a következő összefüggés definiálja:

* T = -
2 ( r + l )

( 1 )

T-érték levezetése megtalálható az [1] irodalom
ban.

Olyan minősítő eljárást, amely az r-képlékeny- 
ségi anizotrópia és a ).e egyenletes relatív nyúlás 
mérésén alapszik, sok országban sikerrel alkalmaz
nak. Az általunk korábban kifejlesztett, és e jel
lemzők meghatározására alkalmas módszerünket 
több szocialista országban is használják.

A korábbi mérőberendezés megvalósítása tőkés 
importot igényel, valamint a mért jellemzőket: 
r képlékenységi anizotrópiát, n keményedési ki
tevőt a mérőberendezés x-yy' regisztrátumának 
manuális kiértékeléséből kell meghatározni.

Az új berendezés tőkés importot alig igényel, 
és a berendezés által meghatározott jellemzők 
közvetlenül számszerűen kinyomtatva jelennek 
meg.

2. Mérési módszer ismertetése

Az új mérési módszer lényege az a felsimerés, 
hogy a T-érték meghatározásához szükséges Ác- 
relatív egyenletes nyúlást nagy pontossággal — 
pontosabban, mint ahogy azt a szabvány előírásai 
megkövetelik — úgy lehet meghatározni, hogy a 
különböző relatív egyenletes nyúlású anyagokra 
vonatkozó, a mérés céljainak megfelelően transz
formáit'erő — megnyúlás görbék maximum helyeit 
összekötő görbe és a vizsgált lemezanyag hasonló 
értelmű erő — megnyúlás görbéjének metszés
pontját keressük meg és a metszésponthoz tar 
tozó megnyúlás értékből számítjuk ki a Xe relatív 
egyenletes nyúlást. A T-érték definíciója (1) 
mutatja, hogy meghatározásához az r-képlékeny- 
ségi anizotrópiát a Xe egyenletes nyúlás határán 
kell ismerni, vagyis akkor, amikor a relatív 
megnyúlás értéke egyenlő a ke relatív egyenletes 
nyúlással.

Az r-érték definíció szerint a szakítópróbatest 
szélesség és vastagság irányú természetes (loga
ritmikus) nyúlásának hányadosa, vagyis

ahol

£szél
Г = -------

Şvast.

£szél — I n
Ь  о

Ъо-АЬ

F vast. — I n
CL0

a0 — Aa

( 2 )

Az £gzéi és fvast kifejezésekben ó0 és a0 a próbatest 
eredeti szélessége, illetve vastagsága, míg Ab és a 
Aa szélesség, illetve a vastagság megváltozása 

A (2) összefüggést a térfogatállandóság téte 
lének figyelembevételével úgy alakítottuk át, 
hogy benne a közvetlenül mérhető adatok (L 0, 
AL, b0, Ab) szerepeljenek. Az azonos átalakítások 
eredményeképpen (2) összefüggés az alábbi for
májú lesz:

ahol L 0-a szakítópróbatest jeltávja az alakítás 
megkezdése előtt; ez a kiinduló méret általában 
50 mm

AL — a szakítópróbatest L 0 jeltávjának meg
változása, növekedése alakítás hatására 

(mm).
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A berendezés programozható kalkulátora (PTK 
1096) a szakítóvizsgálat közben tárolt mérési 
adatokból négy előre meghatározott nyúlásnál 
(5, 10, 15, 20 vagy 10, 15, 20, 25 %) és az egyen
letes nyúlás határán számolja az r-értéket a (3) 
összefüggés szerint. A kalkulátorhoz készített 
mérési program lehetővé teszi a próbatest név
leges kiinduló méreteitől (A0 = 50 mm, ó0=20 mm) 
való eltérés figyelembevételét is. Az r-értéket így 
a kiinduló méretek bizonytalanságából, megmun
kálási pontatlanságából származó hiba nem ter 
heli.

A relatív egyenletes nyúlást, ke- t  és az те-érté
ket az alábbi elv szerint határozzuk meg. A Xe 
relatív egyenletes nyúlás a szakítódiagram erő
maximumához tartozó L e egyenletes megnyúlás 
a szakítópróbatest L 0 jeltávjának hányadosa, 
vagyis

Ae =
A L e

L o
(4)

ahol L e egyenletes megnyúlás.
A ).e egyenletes relatív nyúlás definíciójából 

következik, hogy meghatározásához pontosan is
mernünk kell az erőmaximum helyét. Önmagában 
véve ez a szakítódiagramból közvetlenül leolvas
ható lenne, de éppen a legfontosabb anyag a lágy- 
acél szakítódiagramja erősen elnyújtott, az erő
maximum közvetlen leolvasása gyakorlatilag le
hetetlen. Bár más utak is ismeretesek, mi azt az 
utat választottuk az erőmaximum helyének meg
határozására, hogy a szakítódiagramot, azaz az 
erő — megnyúlás diagramot célszerűen transzfor
máltuk. Ha ugyanis a szakítóvizsgálat közben 
egy előre meghatározott megnyúlás érték (ALnx) 
esetén az erő értékéből m intát veszünk (ez az 
érték legyen Fnx), majd képezzük a mindenkor 
erő (F) figyelembevételével a A F/ Fnx erőhányados 
értéket a megnyúlás AL függvényében, szintén 
maximumos görbét kapunk, de az így előállított 
görbe maximuma sokkal élesebb. A F  értékét az 
alábbiak szerint értelmeztük:

A F  =  F - F nx (5)

A A F / F t i x  erőhányados — A L  megnyúlás gör
bének egyébként nemcsak a maximum helye, 
hanem a maximális A F / F fix értéke is közvetlenül 
összefüggésben van ?.e relatív egyenletes nyúlással. 
Az a relatív egyenletes nyúlás definíciójából 
egyértelműen következik, hogy a maximumhely 
A L = A L e egyenletes nyúlásnál van, míg a maximum 
nagysága a lágyacélok szakítódiagramra vonat
kozó valódi feszültség — természetes nyúlás

a ' =  K  ■en (6)

egyenlet alapján vezethető le, (3) ahol —
a ' — a valódi, tehát a mindenkori tényleges 

keresztmetszetre vonatkoztatott feszültség 
те — a keményedési kitevő, amely relatív egyen

letes nyúlással а те = 1п (1 + ле) összefüggés 
szerint van kapcsolatban.

К  — anyagi állandó.
A relatív egyenletes nyúlás meghatározását 

mindezek ismeretében az 1. ábra vázlatával szeni

or
La

Ш-В28- ’]

1. ábra. Az egyenletes nyú lás meghatározásának elve

léltetjük. Az ábrán folytonos vonalak alkotta 
maximumos görbesereggel tüntettük fel a külön
böző egyenletes nyúlású lemezek A F / F n x —f  ( AL )  
görbéit, eredményvonallal kötöttük össze a görbék 
maximumhelyeit.

Ez a görbe végeredményben az
A F  тл 

F nx
—f  (A L e (7)

összefüggést adja meg, amelynek részletesen felírt 
alakja a következő:

e n -nn
F  fű

- - 1
1 0 %

10%
( 8 )

ahol
PjQ -- In  1)1

w = ln (1-)- D  

, A Le

Mivel irodalmi adatok és a saját mérési adataink 
szerint is a (6), illetve (8) összefüggés anyagi 
minőségtől független, hiszen a valódi feszültség — 
egyenletes nyúlás (6) szerinti kapcsolata igaznak 
bizonyult a legkülönbözőbb anyagok esetében is, 
a (8) összefüggés előre kiszámítható.

Az új berendezés tehát a vizsgálandó anyagra 
vonatkoztatott A F / F n x  görbét veszi fel a meg
nyúlás, A L  függvényében és megkeresi a (8) 
egyenlettel jellemzett görbével való metszéspontot, 
azaz meghatározza Xe egyenletes relatív nyúlást, 
és ebből az те-értéket.

A berendezés a metszéspont megtalálásakor 
mért adatokból is meghatározza az r-értéket 
(t \j ). így a berendezés előállítja az egyenletes 
nyúláshoz tartozó r-képlékenységi anizotrópiát 
és természetesen a Xe egyenletes relatív nyúlást, 
így a T-érték számításához szükséges adatok 
birtokába kerülünk.

A berendezés T-érték nagysága szerint, előre 
megválasztott három határérték figyelembevéte 
lével a vizsgált lemezeket a méréssel egyidejűleg 
minősíti is. A nemzetközi gyakorlatnak meg
felelően négy minőségi kategóriát vettünk fi
gyelembe a kiváló (1), a jó (2), a közepes (3) és á 
gyenge (4) minőségű lemezek kategóriáját.
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3. Л berendezés rövid ismertetése

A berendezés felépítése és működése a 2. ábra 
blokkvázlata alapján tekinthető át.

A berendezést szakítógéphez kell illeszteni, 
azaz a terhelőerővel arányos elektromos jelre 
van szüksége a berendezésnek. Ha a szakítógép 
elektronikus erőméréssel el van látva» akkor az 
előjel közvetlenül felhasználható. Ha nincs, akkor 
a szakítógépre nyúlásmérőbélyeges erőmérőcellát
(1) szerelünk. A próbatest hossz és szélességirányú 
alakVáltpzását a (2) és (3) próbatestre felhelyezett 
érzékelők alakítják elektromos jelekké.

Az érzékelők jelét a főegységben elhelyezett 
(4), (5), (6), vivőfrekvenciás mérőerősítők a kívánt 
szintre erősítik. A mérőerősítőkhöz kapcsolódik a
(7), (8), (9) analóg /digital konverter és digitális 
kijelző. A konverterek — miközben számszerűen 
kijelzik az érzékelt jeleket — biztosítják az adatok 
rögzítéséhez és feldolgozásához szükséges, a ter
helőerővel és az alakváltozásokkal arányos digi
tális jeleket.

A digitális jelek a konverterekből a (10) in- 
terfacen át párhuzamos — soros átalakítás után 
jutnak a (11) kalkulátorba.

A főegységben elhelyezett (12) Q-generátor 
(rögzített tartalmú adattár) a hosszirányú el
mozdulás függvényében szintén digitális jel for
májában biztosítja a (8) egyenlettel leírt görbe 
FmaJFüx értékeit. Minden egyes adatbeolvasás
nál az interface-n keresztül ez a jel is a kalkulátorba 
kerül.

Az előre elkészített és rögzített mérési és ki
értékelési programot mágneskártyáról olvassuk 
be a kalkulátorba. A mérést, az adatok beolvasását 
a program alapján a kalkulátor vezérli az inter
face-n keresztül. Az adatok beolvasása a kalku
látorba a korábban ismertetett függvények met
széspontjának megtalálásáig (az erőmaximum el
éréséig) folyik. A beolvasott adatok közül a prog
ramban előírtakat, illetve a mérés közben kiszá
molt értékeket a kalkulátor az adattárolójában 
rögzíti.

A mérés befejezése után a kalkulátor a tárolt 
adatokból a mérési eredményeket kiszámítja, 
majd a sornyomtató segítségével kinyomtatja.

A mérési eredmények és a minősítés az 1. táb
lázatban bemutatott formában jelenik meg. A be
rendezés tehát a következő adatokat adja meg 
számszerű formában.

г 3

ю

и

\Ж-вЖ-Л
2. ábra. .4 d S D T  blokkvázlata

3. ábra. A  dBÜ T  fényképe

1. táblázat
' A <1SI»1' állal szolgáltai oil adatok

т R.  1 0 %
0,0207 1,7542
Ae R.  15%

0,2664 1,6359
N B.  20 %

0,2362 1,6328
R. X. R.  25 %

1,4118 1,0787
R. M. Q UA L.
0,9775 1

R - 15% , R - 2 0 %, R - 25%  —  r
10, 15, 20, 25 %-os megnyúlásnál 
QUAL — minőségi osztály (1—4)

A berendezés fényképe a 3. ábrán látható.

a

T — komplex alakíthatósági mérőszám 
Ae — egyenletes nyúlás 
N — n-érték, keményedési kitevő 
Rx — a mért r-értékek átlaga 
RM— r-érték az egyenletes nyúlás határán, 

azaz a szakítóerő maximumánál.

IRODALOM

[1 ̂ Clem ent A .— Verő B . : BKL Kohászat 104. (1971) 
p. 449.

[2] 163808 lajstromszámú szabadalom OTH.
[3] Clement A .— Tóth J . — Verő t í . : Maschinenmarkt. 

82. (1976) p. 969.

Értesítés

Egyesületünk következő, 1984. évi küldöttgyűlését 1984 ápr. 9.-én tartjuk Siófokon.

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÄSZAT 116, évfolyam, 11. szám 485



Melegen hengerelt lágyacél lemezek alakíthatósági izotrópiája
DR. В Á R  C Z Y V  Á  L—R O B O S Y I  A N D O R N  É —R  O Ó S Z  A N D R Á S N  É —S Ö L O Y O M  J E N  Ő—

T R A N T A F E R E N C N É  
Nehézipari Műszaki Egyetem

D K : 669.14.018.26— 41:339.37

A z Al-m al, ill. S i  + A l-m al fé lig  csillapított 
melegen hengerelt lágyacéllemezek szerkezetének 
és tulajdonságainak kapcsolata. A  nagyméretű  
szulfidzárványok a keresztirányú nyúlást, a kont
rakciót és a hajlíthatóságot erősen rontják. A lágy 
acéllemez szívósságának anizotrópiáját a nagyméretű 
szulfidok mennyiségének csökkentésével eredménye
sen lehet befolyásolni.

Bevezetés

A jól alakítható, hajlítható meleghengerelt 
acéllemez gyártása a kohászat régi, de ma is 
igen lényeges feladata. A lemez tulajdonságai a 
kémiai összetételtől és az anyag szerkezetétől 
(a ferrít, a perlit és a zárványok mennyisége, el
helyezkedése, textúrája) függnek. Ezért lényeges 
ismerni a gyártás paraméterei (az acélgyártás, 
az összetétel, a hengerlési, hűtési viszonyok) és 
az anyag szerkezete közötti kapcsolatokat, vala
mint a szerkezet és a tulajdonságok közötti össze
függéseket. Mivel a gyártás összességét sok függet
len paraméter jellemzi és a szerkezet is csak sok 
paraméter segítségével írható le, rendkívül nehéz 
az egyes paraméterek és az egyes tulajdonságok 
közötti törvényszerűségek felderítése. Dolgoza
tunkban beszámolni kívánunk arról a kutató 
munkákról, amely a Dunai Vasműben gyártott 
lágyacélok gyártási, szerkezeti paramétereinek 
és mechanikai tulajdonságainak néhány össze
függését tárta fel. A szerkezeti paraméterek közül 
a zárványosság, a mechanikai tulajdonságok közül 
pedig az anizotrópia mérőszámainak a meghatáro
zására fordítottunk különös gondot.

Ennek oka egyrészt az, hogy a zárványok meny- 
nyiségének, eloszlásának és alakjuknak a befolyá
solására többféle üstmetallurgiai módszer is ren
delkezésre áll [1], másrészt pedig az anyagok 
tulajdonságainak anizotrópiáját elvben az alábbi 
tényezők okozzák [2, 3].

1. A ferritszemcsék térbeli elhelyezkedése (tex
túra). Ez meleghengerelt lemez esetében 
nem jelentős.

2. A ferritszemcsék alakja.
3. A szövet sorossága, azaz a ferrit és a perlit 

sorokba rendeződése.
4. Az idegen fázisok, zárványok stb. mérete, 

térbeli elhelyezkedése, alakja, mennyisége.
Miután a Dunai Vasmű svédlándzsás porbe- 

fúvási technológiája elsősorban a szulfidzárvá
nyok mennyiségét, alakját befolyásolja, vizsgá
lataink .során a legnagyobb súlyt a szulfidok 
jellemzésére fektettük. A Dunai Vasmű és a NM E  
Fémtani Tanszéke e témakörben két éven át végzett 
együttes kutatómunkát [4].

A gyártási paraméterek

A Dunai Vasmű a meleghengerelt, jól alakít
ható acéllemezeket, félig csillapított minőségben 
az alábbi összetételek szerint gyártja:

C, % Mn, % Si, % P, % S,%
0,06-0,09 0,32-0,40,05-0,15 0,01-0,03 0,005-0,030

Ezek az acélok Siemens-Martin kemencében, 
vagy konverterben készülnek, majd a csapolás 
után különböző üstmetallurgiai eljárásokat al
kalmaznak. Ezek a következők: a) a salak vissza
tartása csapoláskor és új salak képzése az üstben
b) gázöblítés, c) porbefúvás svédlándzsával. Az 
üstmetallurgiai módszerek elsősorban a kéntar
talom és részben az oxigéntartalom csökkentésére 
törekednek. Az acélokat folyamatos öntőműben 
240x1150 mm szelvényben kristályosítják. A 
EAM bugák mélykemencébe, majd a hengersorra 
kerülnek, ahol 1000—1250 mm szélességű és 
3. . .10 mm vastagságú szalagok félfolyamatos 
kihengerlésére kerül sor. A szalagokat melegen 
12 t-s tekercsekbe csévélik. A hengerlés befejezé
sének hőmérséklete 820—960 °C közötti, annál 
kisebb, minél vékonyabb a lemez. A hengersorról 
kifutó lemez minél vékonyabb, annál gyorsabban 
hűl és annál gyorsabban indul a y-*- a átalakulás. 
Erre a 800 és 600 °C-os hőmérsékletek között kerül 
sor. A lemez hűlése a csévélés után lelassul, s 
mivel a csévélési hőmérséklet 680—860 °C közé 
esik, а у—a átalakulás mindig a tekercs lassú 
hűlése közben fejeződik be. Az 1. ábra a hűlés és 
az átalakulás tipikus lefolyását mutatja be a 
tekercs elejénél és végénél.

Kísérleteinkhez öt lágyacél minőség egy-egy 
tekercsét használtuk. Ezek gyártási módjáról, 
hengerlési és csévélési hőmérsékleteiről, kémiai 
összetételéről és vastagságáról az 1. és 2. táblázat 
ad tájékoztatást. Vizsgálatainkat a tekercs külső 
és belső végeiről vett mintákon egyaránt elvégez
tük.

Az 1. táblázatból látható, hogy a Fermax és az 
8tW22 acélokat Martin-kemencében gyártották, 
alumíniummal dezoxidálták. A Fermax acélba, 
ezután, CaO + CaF2 port fújtak be svédlándzsával.

1. ábra. A z acéllemez hűlése a D unai V asm ű meleghen- 
gerművében, ha az előnyújtó állványról 1050, ill. 050 °C-o 

hőmérsékletű darab kerül a készsorra 
T ^ngerlési véghőmérséklet, T C8 csévélési hőmérséklet, L  (láb) a 
he lemez eleje, F  (fej) a  lemez vége
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1. láblázat
A vizsgált acélok gyártási körülményeire vonatkozó adatok

Minőség Adagszám
Gyár

tás

Dezoxidáció Öntés
betet-

súly, FeMn 
t

FeSi

kg

A1 Üstmetallurgia seb.
m/m in

idő primer szék. 
min hűtés hűtés 

m 3/h m 3/h

Ferin ax 46697 M 165 250 400 200 kg A l+420 0,5 70 250 65
kg CaO-f CaF,
por befúvás

M 551054 LD 143 450 350 120 0,4 60 280 75
Stl3 551150 LD 142 600 450 200 0,5 65 240 65
D IT 551151 LD 145 700 450 150 0,5 75 240 65
StW22 16890 M 163 700 — 400 0,2—0,5 135 2.50 65

M : Martin; LD : konverter

9 táblázat
A vizsgáH acélok vegyi összetétele és a hengerlés körülményeire vonatkozó adatok

Összetétel, % T H  Hengerlési Csévélési vég hőm. Lemez
°C °C vastag-

C Mn Si P s A1 eleje vége eleje vége Ság
(L) (F) (L) (F) V, m m

Fér max 0,08 0,34 0,05 0,017 0,005 0,030 960 940 855 815 8
M 0,09 0,40 0,12 0,011 0,010 0,003 875 840 715 755 4
S tl3 0,09 0,35 0,15 0,012 0,010 0,004 870 840 730 750 3
DIT 0,08 0,32 0,15 0,011 0,007 0,004 865 835 680 675 . 3
StW22 0,06 0,37 0,06 0,015 0,021 0,015 865 835 715 690 3

Az M, Stl3 és a DIT acélok konverterben készül
tek döntően szilíciummal és kevés alumíniummal 
dezoxidálták őket. Ezek a műveletek kihatottak 
az egyes acélok szilícium és alumínium tartalmára 
(lásd 2. táblázat). Megemlítendő, hogy az StW22 
öntéskor dugulások miatt az öntés elhúzódott, 
és az öntési sebességet nem sikerült állandó értéken 
tartani.

Vizsgálati módszerek

Az acél szövetét fénymikroszkóppal vizsgál
tuk 100—1000-szeres nagyításokban. A ferrit- 
szemnagyságot az MSZ 2657 szerint mértük.

A zárványok vizsgálatához két módszert hasz
náltunk. Egyrészt scanning mikroszkóppal és 
mikroszondával 1000-szeres nagyításban azono
sítottuk, szétválasztottuk és csoportosítottuk az 
egyes zárványfajtákat. A szulfidz ár vány okról pró
bánként a lemezvastagság irányában széltől szélig 
haladva 100 helyről felvételt készítettünk. E fel
vételeket Quantimet 720 képanalizátor beren
dezéssel értékeltük. így meghatároztuk a zárvá
nyok térfogathányadát (ж), fajlagos felületét (Sv), 
mm2-kénti számát (N) és átlaghosszát (cv). Más
részt elvégeztük a szabványos zárványvizsgálatot 
is: a próbákat 100-szoros nagyításban 100 helyen 
minősítettük, majd képeztük a szulfidok fokozat
számának átlagát (B).

A kétféle módszer a szulfidzárványok két, egy
mástól eltérő méretű tartományát látja. A scanning 
-quahtimet módszer a 0 ,1 ... 30 pm-es, míg a fény
mikroszkópos módszer a 20. . .1000 um-es hosszú
ságú szulfidok kimutatására alkalmas. Ezért a 
scanninggel mért átlaghossz (cv) az 1 . . .4  fim 
tartományba esik, míg a fény mikroszkópos össze
hasonlító módszer legalacsonyabb fokozata az

1 jelű is legalább egy 100 /иn hosszúságú szulfidot 
jelez. Fentiek értelmében önmagában egyik mód
szer sem mutatja az összes szulfidot. Mindkét 
vizsgálat eredményeinek a birtokában viszont 
eldönthető, hogy az acél tulajdonságaira a sok 
rövid, vagy a kevés hosszú szulfid hat-e erősebben.

A szakítóvizsgálatokat hossz- és keresztirányú 
szabványos, lemezpróbákon végeztük ZD 10/90 
típusú szakítógépen. 3—3 szakítóvizsgálat átlag- 
eredményét fogadtuk el anyagjellemzőnek. A nyú
lást 80 mm-es jeltávon mértük.

A hajlítóvizsgálatoknál keresztirányból kivá
gott lemezcsíkokat hajlítottunk 180 °-osan, kü
lönböző átmérőjű tüskéken. A hajlíthatóság érté
keként azt a legkisebb D/v értéket adtuk meg, 
amelynél a lemezcsík repedés nélkül hajlott el 
(v a lemezvastagság).

Az acélok szerkezete

A szekunder szövet

Az acélok szövete ferritből és perlitből áll. 
A ferrit adja a szövet 98 %-át, így a perlit ezeknél 
az acéloknál nem rendeződhet sorokba. A ferrit- 
szemcsék poligonálisak, viszonylag egyenes kris
tályhatárok veszik őket körül. A ferrit szemcse
nagyságáról (d) a 3. táblázat ad tájékoztatást.

3. táblázat
A vizsgált acilile mezek szctincse liléi etc

A ny ag- Fokozatszám ni íSzemcse 1néret d, /fin
minőség (de je (L) vége (F) eleje (L) vége (F)

F  ermax 6 6 49,4 49,6
M 7,8 8,7 26,7 19,6
S tl3 9 8 17,6 24,9
D IT 9,2 9,5 16,5 14,8
StW22 9,5 8,5 14,8 21
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A kevés perlit részben elfajult. A szövet nem 
soros.

Zárványok

Mikroszondás vizsgálataink Során az egyes 
acélokban nyolcféle zárványt találtunk. Az egyes 
zárványok előfordulásáról a 4. táblázat ad tájékoz
tatást. Ca tartalmú zárványt csak a Ca vegyüle- 
tek befúvásával gyártott Fermaxban találtunk. 
Oxiszulfidok és komplex oxiszulfidok a DIT 
és az StW22 lemezekben fordultak elő.

A szilikátok a Fermaxban mangán nélkül, a 
többi anyagban Mn0-Si02 alakban jelentek meg. 
A DIT lemezben e mellett különösen sok Fe0Si02 
is található.

A kicsi, gömbalakú mangánszulfiil7Ár\’á.nyo]{íit az 
irodalom I. típusnak nevezi. Ezek az acélolvadék
ban monotektikusan elkülönülő cseppek, amelyek 
magas hőmérsékleten az olvadékban külön-külön 
dermednek meg. Minél kisebb az acélfürdő alu
míniumtartalma, annál nagyobb az oxigéntarta
lom és annál több ilyen I. típusú szulfidzárvány 
keletkezik. Ezek a zárványok mindig tartalmaznak 
MnO-t is. E miatt kevéssé alakíthatóak [5, 6, 7].

A hosszúkásra nyúlt mangánszulfid zárvány a 
félig, vagy tökéletesen dezoxidált acélban tipi
kus. A Fe-MnS kvázibinér metsző eutektikumban 
ez az utoljára dermedő fázis, lényegében elfajult 
eutektikum. Az irodalom II. mangánszulfid-nek 
is nevezi. Alakításkor a II. MnS az acéllal együtt 
képlékenyen nyúlik [8].

A Ca-tartalmú komplex szulfidok gömb, vagy 
szabálytalan rücskös alakúak. Jelentős az oxigén- 
tartalmuk. Képlékenyen nem alakíthatóak [9, 10].

Részletesen megvizsgáltuk az egyes acéljaink
ban a szulfidzárványok méretének eloszlását. 
Külön mértük az 1—40 pm hosszúságú szulfidok 
átlagméretét (cv), felületük átlagát (Sv/N), mm2- 
enkénti darabszámát (N ), és össztérfogathánya- 
dát (x), és külön jellemeztük a 100 ym-nél hosszabb 
szulfidot (B), valamint a talált legkedvezőtle
nebb fokozatszámok értékét. Ezekről az 5. táb
lázat ad tájékoztatást.

/. táblázat
A vizsgált acélokban előforduló zárványok

A zárvány  Fér- M S tl3  D IT  StW
neve összetétele m ax 22

I. M angán 
szulfid MnS (MnO) X X X X X

I I .  M angán 
szulfid MnS X X X X X

Mangánszi-
lik á t MnOSiO, X X X

Oxiszulfid MnS + 
M nO S i02 X X

K om plex
szulfid

1. MnS +
C j aS -f- A J 2 О 3 X

K om plex
oxiszul
fid

MnS + 
M nO S i02 +  
A 1,0, X

K om plex
oxid

A120 8 + 
CaO X

Szilikát F  eO S i02 X — — X —

A 2. ábra mutatja a legjellemzőbb szerkezeti 
paraméterek és a lemezvastagság összefüggését. 
Jól látható, hogy a vékonyabb lemezek ferrit- 
jének szemcsenagysága (d) kisebb, ami a gyorsabb

Ш -829-2  I

2. ábra. A  kisméretű szulfidok hossza (cv), a fe rr it 
szemnagyság (d )  és a hosszú szulfidok mérete ( B )  a lemez

vastagság f  üggvényében

A vizsgált acélokban előforduló zárványokra vonatkozó adatok
5‘. táblázat

A nyagm inőség
X

0//0

Sv

m m -1

N

m m  ~ 2

S v/  N

f i m

Cj)

f i m

Á tlagos
szulfid

fokozat

A ta lá lt  legnagyobb 
fokozatok

S S rO ' 0

öleje 0,014 0,65 50 13 3,0

В

0,03 1 a 2a
F ér m ax

vége — — — — —- 0,22 — 3,5a 1
eleje 0,026 2,25 283 8 2,2 1,84 3a 1

M
vége 0,020 1,81 224 8 2,45 1,04 3a 2,5a 1

eleje 0,012 1,08 129 8 2,27 2,37 4a 1
S tl3

vége 0,004 0,41 39 11 2,81 2,92 4a la  1
eleje 0,004 0,30 31 10 2,69 — 3 a 2a 1

D IT
vége 0,003 0,22 26 9 2,47 — 3,5a la  1
eleje 0,05 3,97 617 6 2,21 0,36 la la

StW  2 2
vége 1,18 15,8 2285 7 1,73 3,15 3a 4a 1
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R. táblázat
Л ví:zsgáll iícélok m echan ikai ,jl'lil'IIIZÍÍi •

Hossztiság Ke:fesztirány Síkbeli izotrópia H ajlít-
hatóság

D /v
A nyag 

m inőség Bell
M Pa

fám
M Pa

A
0//0

z
0//0

Bell
M Pa

Вт
M Pa

A
0/0

z
0/0

I zs I a *

eleje 24 S 377 34,5 70,4 256 376 33,9 70,4 0,98 1,0 1
Ferm ax

vége 261 389 30,3 70,0 258 380 31,8 '  71,1 1,05 1,02 1
eleje 300 400 30.7 59,2 313 357 29,5 55,3 0,96 0,93 2,3

M
vége 321 413 30,0 59,6 345 409 29,2 56,4 0,97 0,94 1,85
eleje 366 436 26,2 51,4 382 433 23,3 44,2 0,89 0,86 4

S tl3  '
' vége 346 416 27,0 53,2 382 421 22,0 45,8 0,83 0,86 2,7
eleje 357 424 25,5 56,9 393 430 21,6 43,5 0,85 0,76 3,6

D I T
vége 349 406 25,2 57,9 352 404 21,2 48,2 0,84 0,83 3,2
eleje 276 378 34,0 6 1.0 289 383 34,3 54,6 1,0 0,89 0,86

StW 22
vége 255 379 30,4 ' 57,7 270 372 26,6 32,3 0,87 0,56 3,6

hűlési viszonyokkal magyarázható. A szulfid- 
zárványok viselkedése igen érdekes. Míg a nagy
méretű szulfidok (amit а В jelez) további henger
léskor tovább nyúlnak, addig a kisméretűek inkább 
szétszakadoznak, vagyis hosszúságuk (e„) kisebb 
lesz.

Figyelemreméltó továbbá, hogy az StW22 ese
tében a tekercs két vége zárványosságában jelentős 
különbség van. Ennek oka az öntési rendellenes
ségekben keresendő (1. 1. táblázat).

Az 5. táblázat adatait megvizsgálva megállapít
ható, hogy a 30 jum-nál kisebb szulfidok mennyi
sége (X) összefüggést sem az acél kéntartalmával, 
sem a nagyméretű szulfidokat jellemző fokozat
számmal (B). Az irodalom szerint [6, 10] a szulfid 
mérete a kéntartalmonkívül a Mn, C és 0 2 tarta 
lomtól is függ. Azt találták, hogy a szulfidok akkor 
kiesik, ha kristályosodásuk akkor indul, amikor 
az acél már 99 %-ban megdermedt. Ha a szulfidok 
kristályosodása a teljes acéltömeg 97—98 %-os 
megdermedése után már megindul, nagyobb 
méretű szulfidok fognak kristályosodni. Ha az 
olvadék oldott oxigéntartalma nagy, a szulfidok 
kristályosodása előbb kezdődik. Ezért az alu
míniummal dezoxidált acélban általában kisebb 
méretű szulfidok várhatók, ha a kéntartalom 
egyébként megegyező. Vizsgálatainknál ez ten 
denciajelleggel így is van, az alumíniummal dezoxi
dált Fermax és az StW22 acélok 8  fokozatszáma 
és В  átlagfokozatszáma viszonylag kicsi. Ugyan
akkor az is kitűnik, hogy ezekben az acélokban 
alumíniumoxid zárványsorok (SrO) fordulnak elő.

Mechanikai tulajdonságok

A lemezek hossz- és keresztirányú szakítóvizs
gálatának és keresztirányú hajlítóvizsgálatának 
eredményeit a 6. táblázat mutatja. A táblázatban 
feltüntettük a síkbeli izotrópia jellemzőit (1a s  =
Á te resz t/A hossz! P z*  —  Á tereszt/A hossz)-

Értékelés

A hosszirányban mért tulajdonságok elsősorban 
az acél összetételétől és a lemez alakjától független

[k i- 829  Л

& ábra. A hosszirányú Jolyáshatár (B ell) ás kontrakció 
(Z )  érteke a fe rrit szemcsenagyság (d )  függvényében

szerkezeti paraméterektől (vagyis a ferrit szemcse 
méretétől) függenek. A ferrit mérete (d) és a folyás
határ (Rch ), valamint a kontrakció összefüggését 
3. ábra mutatja. A korreláció nem tűnik túl jónak. 
Ennek az az oka, hogy a ferrit szilárd oldat össze
tétele jelentősen befolyásolja a diszklokációk 
mozgékonyságát. Aferritben oldódó ötvözök (Mn, 
Si, P) közül kísérleti anyagainknál legjelentősebben 
a Si mennyisége változik. így nem meglepő, hogy 
a hosszirányú mechanikai tulajdonságok legfel
tűnőbben a Si tartalomtól függenek (lásd 4. ábra). 
A Si hatása jóval erősebb, mint a szemcsenagyságé. 
A hosszirányú tulajdonságokra a S tartalom 
kevéssé hat.

Keresztirányban az alakíthatóság várhatóan az 
idegen fázisoktól, elsősorban a szulfidzárványok- 
tól függ. Ebben nagy szerepet játszik a lemez 
vastagsága. A kéntartalom nagysága önmagában 
véve keveset mond, amint azt a 5. ábra mutatja. 
Vizsgálatainkból az tűnt ki, hogy a hosszúra 
nyúlt szulfidzárványok hatása a perdöntő. A 6. 
ábra ezt meggyőzően bizonyítja. A keresztirányú 
nyúlás és kontrakció egyértelműen függ a szulfid 
fokozatszám átlagától (В ). A kontrakció síkbeli
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HPa
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0,1 0,2 Si, °o
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I

4. ábra. H osszirányú m echanikai tulajdonságok ,az acélok 
S i  tartalma f  üggvényében

5. ábra. A  hosszirányú m echanikai tulajdonságok (R m, 
ReH, A , Z ) ,  a nyú lás és a kontrakció síkbeli anizotrópiája  
( I a s , I z s ) és a keresztirányú, hajlíthatóság az acél 

kéntartalma függvényében

anizotrópiáját (Izs) hasonlóképpen rontják a 
nagyméretű szulfidzárványok. Természetesen a 
keresztirányú hajlíthatóság is romlik.

A 6. ábrán sötét körrel jelöltük a sok kenet 
tartalmazó StW22 acél adatait. A hibás öntés 
miatt a tekercs két végén a szulfidok eloszlása 
és mennyisége jelentősen eltér. Az eltérés követ
keztében az alakíthatóság keresztirányú adatai 
is jelentősen különböznek.

Fentiek bizonyítják, hogy a keresztirányú ala
kíthatóság javítása a nagyméretű mangánszulfid 
zárványok mennyiségének csökkentésével lehet
séges. Az 1—30 fim hosszúságú MnS zárványok 
mennyisége vizsgálataink alapján jelentéktelennek 
bizonyult.

A törésmechanika alapelvei szerint ez természe
tes, hiszen mindig a legnagyobb méretű repedés 
nő meg makroszkópos méretű, a szakítókísérletben 
a szakadást, a hajlítókísérleteknél a szélrepedést

6. ábra. A  keresztirányú, hajlíthatóság, a kontrakció síkbeli 
anizotrópiája ( I z s ), a keresztirányú, nyú lás ( A )  és 
kontrakció (Z )  az átlagos szulfidfokozatszám  ( В ) fü ü g g -  

vényében

okozó törési felületté. Ebből a szempontból a 
szulfidok ilyen repedésnek foghatók fel.

Miután két megegyező kéntartalmú acélban 
a nagyméretű mangánszulfid zárványok mennyi
sége jelentősen eltérhet, a jól alakítható lemez
fajták gyártásközi ellenőrzésére a kéntartalom 
vizsgálata önmagában kevés. Azt kell elérni, hogy 
az acélban levő kén kisméretű szulfidok alakjában, 
vagy nem alakítható szulfidok alakjában legyen 
jelen. Az előbbit gondos dezoxidálással, Ar vagy 
N öblítéssel, esetleg nagyobb sebességű öntéssel, 
az utóbbit Ca-tartalmú por befúvásával lehet 
elősegíteni. Mindkét művelet a- lemez síkbeli 
izotrópiájának javításával jár. A 6. ábrán lát
ható, hogy a porbefúvással készült Fermax lemez 
tökéletesen izotróp.

Következtetések

Vizsgálatainkból az alábbi főbb következteté
sek vonhatók le:

1. A lemezek hosszirányú nyúlása és kontrak
ciója a Si tartalom csökkentésével javítható. 
A Si helyett alumíniummal dezoxidált lemez 
jobban alakítható.

2. A keresztirányú hajlíthatóság, nyúlás és- 
kontrakció , valamint az alakíthatóság sík
beli izotrópiája javul, ha a nagyméretű 
mangánszulfid zárványok mennyisége csök
ken.

3. A nagyméretű mangánszulfid zárványok 
mennyisége kisebb lesz, ha az oldott oxigént 
dezoxidálással és az öntés közbeni oxigén- 
felvétel megakadályozásával minimálisra 
csökkentjük, ill.
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— ha Ca tartalmú port füvünk az üstbe
— ha gázöblítést alkalmazunk.

4. Az öntési sebesség ingadozása a nagyméretű 
szulfidok mennyiségét s ezen keresztül a 
keresztirányú alakíthatóságot jelentősen meg
változtathatja. Nagyobb sebességű öntés al
kalmazása a keresztirányú alakíthatóság ja 
vulásával járhat.

5. Az alakíthatósági tulajdonságok a hengerlési 
és csévélési hőmérsékletektől — s ezek által 
meghatározott szemcsenagyságtól — alig 
függnek.

6. A 30 jum-nél kisebb szulfidzárványok a lemez 
mechanikai tulajdonságait alig befolyásolják. 
Ezért a fény mikroszkópos zárványvizsgálat 
is kielégítő információt ad.
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Az elegymérlegelés elemzésének fejlesztése a ferroszilícium 
gyártás során és a termelésirányítás támogatása 

adatfeldolgozó rendszer kialakításával*
K I S S  S l N D O K  oki. kohómérnök

Ö tvözetgyár Zagyvaróna D K :669.157'782— 198:681.5

A  ferroszilíeium  gyáriás rész fo lyam atainak  
komplex rendszerbe foglalása és a termelési f o 
lyam at számitógépes irányításának ismertetése. 
A  rendszer kialakításához szükséges berendezések, 
azok m űszaki- gazdasági előnyei.

A ferroszilícium-gyártás egyetlen hazai bäzißdn 
hosszú évek óta folynak — sok más mellett — 
olyan fejlesztési munkák, amelyek célja a termelés 
közbenső információ idejének rövidítése, az inga
dozó alapanyag minőségek hatásának lehető leg
gyorsabb kiegyenlítése.

A legfontosabb alapanyag, a kvarcit, hazai 
előfordulása minőségben is, és mennyiségben is 
elégtelen. A jobb minőségű kvarcit hányászását 
környezetvédelmi és mennyiségi okok korlátozzák, 
ugyanakkor a nagyobb mennyiségi előfordulás 
nem elégíti ki a minőségi követelményeket.

Az egyéb alapanyagok — redukáló anyagok — 
fizikai és kémiai jellemzői is olyan mértékben 
változnak, hogy azokat hagyományos eszközökkel, 
a megkívánt időre feldolgozni nem lehet (ilyenek: 
nedvesség, hamu, karbontartalom stb.). A ter
melőeszközök fejlesztése az elmúlt két évtized 
során nem volt kiemelt feladat, mint kohászati 
segédanyagokat gyártó termelőegység, a fejlesztés 
sorrendjében mindig háttérbe szorult. Ennek káros 
visszahatása ma tapasztalható leginkább, amikor 
szükség lenne korszerű és olcsó acélgyártásra, 
de nincs meg a háttér a jó minőségű és olcsó segéd
anyagok előállítására, mint amilyenek a ferro- 
ötvözetek is.

Ennek ismeretében a vállalat vezetése valami
vel kevesebb mint egy évtizeddel ezelőtt átfogó 
fejlesztésbe kezdett. Főbb célkitűzések a nehéz 
fizikai munka kiváltása, a mérlegelés, elemzés, 
adagolás stb., külön-külön lépésben történő kor

* A V askohászati Szakosztály 1982. p á ly ázatán  d íja t 
n y e rt pályázat. (Szerk.)

szerűsítése, a technológiai és termelési adatok 
gyors feldolgozásának fejlesztése.

E jól átgondolt lépések kínálták azt a kézen
fekvő gondolatot, hogy a részegységeket olyan 
komplex rendszerbe foglalja, amely kimeríthetné 
a termelési folyamatirányítás fogalmát.

A fejlesztés előzményei

A hetvenes évek közepére világossá vált, hogy 
a termelés volumenének növelése, de egyáltalán 
tartása, gyökeres változtatást igényel a termelés 
berendezéseiben. Első lépésként — a létszámgon
dokat is megoldó — nehéz fizikai munka kiváltása 
lett a cél, amelyet a gépesítésen túl sikerült úgy 
megoldani, hogy az az elegyképzés, mérlegelés 
automatizálásának alapjait is megvetette. Üzembe 
helyeztek 10 beállítható (előre kiválasztható) 
programmal rendelkező mérleget.

Ez a mérleg nem rendelkezik adatfeldolgozási 
lehetőséggel, de későbbi, illetve a jelenlegi fejlesztés 
stádiumában beépítésre kerülő utóda, már ezt az 
igényt is kielégíti. Másik lépés volt a villamos
energia mérésének korszerűsítése, amely az im
pulzus rendszerű fogyasztásmérők beépítésével 
realizálódott. A harmadik, függetlennek tekinthető 
lépés a technológia korszerűsítéséből fakadt, amely 
során az ötvözetgyártásban alkalmazást nyert — 
s e munka jelenleg is folyamatban van — az erdei 
fahulladékok apriték formájában történő adago
lása az elegyben. Ennek eredménye a villamos- 
energia- és kokszmegtakarítás. Mivel a kísérlet 
eredményei csak megfelelő mérésekkel és az ada
tok gyors feldolgozásával dokumentálhatók: egy 
olyan elegymérleg beépítésének, adatfeldolgozás 
kialakításának igénye merült fel, amely 1 %-on 
belüli pontossággal méri az elegy komponenseit,
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ezt valamilyen feldolgozható formában rögzíti 
és lehetővé teszi az adatok későbbi vagy azonnali 
értékelését.

Ugyanezen idő alatt megvalósult egy olyan 
beruházás mely jelentős mennyiségű import öt
vözőanyag beérkezési minősítését, közbenső tá 
rolását, törését-osztályozását és ütemes szállítását 
valósította meg. Ennek során egyértelművé vált, 
hogy eredményes munka lehetetlen olyan gyors 
elemzés nélkül, amely rövid idő alatt az alap- és 
kísérőelemekről szükséges információt biztosítani 
képes. Ez a „rövid idő” kevesebb mint egy-két 
órát jelent, mivel a Si, Mn, Cr, Al, C, S stb. alkotók 
előkészítése és elemzése a kirakás megkezdése 
előtt több, mint tíz órát igényel hagyományos 
elemzési módszerekkel.

A fejlesztés fokozatai

Az előbbiekben leírt fejlesztési lépéseknek meg 
volt az a hátránya, hogy eltérő technológiai el
járáshoz, fázishoz, vagy szakaszhoz kapcsolódott. 
Az egyes fejlesztések kimunkálása, sőt megvaló
sítása idején sem volt ismeretes, hogy olyan ké
sőbbi feladat merül fel, amely rokonítható, ill. 
kapcsolható valamilyen vonatkozásban a mási
kakhoz.

Voltak ugyanakkor jelek arra, hogy egyes 
feladatok összevonhatók, sőt az összevonás egyben 
magasabb igények kielégítését is lehetővé teszi. 
Ilyenek voltak: a tört-osztályozott ferroötvözetek 
minősítésének összekapcsolása a ferroötvözetek 
gyártásiközi és végső elemzésével.

Az elegy mérlegelés, a faapríték mérésének össze
kapcsolása olyan mérőrendszerré, amely kielégíti 
a szűk, fajlagos mutatókra korlátozott adatfel
dolgozást — az adatfeldolgozás kialakításának 
igénye.

Az adatfeldolgozás szükségessége

A faapríték felhasználás során kiderült, hogy 
egy egyszerűbb célgép megvásárlása és adaptálása 
egy teljesen egyedi esetre nem olcsóbb, mint egy 
általános igényeket kielégítő adatfeldolgozó gépé.

Erre a feladatra megfelelő és elérhető hazai gép 
van, a kapacitása nagyobb mint a feladat igénye. 
Az adatfeldolgozás rendszerének kialakítása ér
dekében felül kellett vizsgálni a többi fejlesztési 
feladat adatfeldolgozási igényét is.

A faapríték adagolásának adatfeldolgozásához, 
eredményességének dokumentálásához szükséges 
ugyanis a ferroszilíciumtermelés folyamatára, faj
lagos mutatóira gyakorolt hatásának ismerése.

Ehhez be kell táplálni az összes bemenő alap* 
és segédanyag mutatóit energiahordozó igényt- 
a kimenő teljes termékmennyiséget, a valóságos 
késztermék és hulladék mennyiségét, a be és 
kimenő anyagok jellemzőit. Ilyen feltételek mellett 
megállapítható a technológiai módosítás hatása, 
de a hibája is. Ha ez már megállapítható, akkor 
meg kell oldani a beavatkozás, ill. kívánt állapot 
helyreállításának lehetőségét. Ezért született meg

az elhatározás a fenti adatok alapján elvégezndő 
gépi elegyszámítás megoldására.

Ha már a fajlagos termelési mutatók elérése 
érdekében bevittük az összes be- és kimenő jel
lemzőket, logikus lépés a bejövő anyagok, kimenő 
termékek nyilvántartásának gépre vitele is.

A gyorselemzés megvalósításta

A beérkező anyagok kirakása esetleges rekla
máció miatt nem kezdhető meg addig, amíg a 
minőségi vizsgálat meg nem történt. Másrészt, 
minősítés előtti kirakás magába rejtette volna 
a megfelelő és hibás anyagok véletlenszerű keve
redésének, és az utólagos reklamáció kizárásának 
veszélyét.

Közvetlen, és nem elhanyagolható gazdasági 
haszon a vagonállásdíj megtakarítása. Közvetett 
előny maga a gyártási biztonság növelése.

A berendezéssel szembeni elvárások:

— gyors, ^
—- minimális mintaelőkészítést igényel,
— pontossága belül van a ±l% -on, ha lehet

± 0,5 % pontosságú,
— rendszerbe kapcsolható, vagy legalábbis al

kalmas perifériával rendelkezik.
Alkalmas berendezésnek kínálkozott a LECO 

cég gyorselemző családja, azonban a vizsgálhat 
elemek számában szűknek bizonyult.

A tucatnyi megvizsgált berendezés közül az 
ARL cég gépe mutatkozott a legmegfelelőbbnek, 
azonban ennek ára, segédanyag-igénye, egyszóval 
berendezési költsége, meghaladta lehetőségeinket. 
Mint ilyenkor lenni szokott —- a hazai gyártmá
nyok kerültek előtérbe. Olyan hazai elemző be
rendezést sikerült találni, amelyet a hazai kohá
szatban méltatlanul nem ismernek és értékelnek 
eléggé.

A neutronaktiválásos gyorselemző berendezés

Jó nemzetközi hírnévnek, kiemelkedő külföldi
és hazai — eredményeknek örvend az Eötvös 

Lóránd Geofizikai intézetben kifejlesztett neut
ronaktiválásos gyorselemző berendezés [1]. fA be
rendezés azon módszeren alapul, hogy a vizsgálan
dó anyagot pontosan meghatározott intenzitású 
neutronsugárzásnak tesszük ki, és a neutron- 
befogás alapján keletkezett radioaktív izotópok 
aktivitásának szelektív mérésével határozzák meg 
az egyes elemek mennyiségét. A berendezés meg
alkotói kiterjesztették gépük alkalmazhatóságát 
olyan területre is, amelyen a neutronaktiválásos 
eljárás már nem alkalmazható azzal, hogy be
rendezésük képes röntgen fluoreszcens analízisre 
is. Tulajdonképpen a felhasználó előtt olyan be
rendezés áll, amely használja a LECO, ARL 
berendezések módszereit is, kiegészítve azt egy 
másik nukleáris módszerrel, amely az alkalmaz
hatóság skáláját ipari ember számára ideális 
mértékben megnöveli.

E két módszer együttes alkalmazásával ren
delkezésre áll egy olyan berendezés, amely — a 
mi szempontunkból — lényeges elemek 90 %-át 
elemezni képes:
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— ipari igényeknek megfelelő gyorsasággal, ál
talában ±0,5 % alatt, de legtöbb esetben ±0,2
% között, ami messze meghaladja a hagyo

mányos analitikai pontosságot.
— az elemzési eredmények gyorsan, számítógépes 

módszerekkel is feldolgozhatok, illetve a be
rendezés kapcsolható számítógépes feldolgozó
rendszerhez is.

'A berendezést elterjcdten és kiváló eredmények
kel használják hazai és külföldi megrendelők is, 
az ásványi anyagok, bauxitok, timföld, korund 
alapanyagok és termékek elemzésére, sőt sikerrel 
alkalmazták fémkohászati elemzésekre.

Perroötvözetek vizsgálatára olyan berendezés 
előkészítése van folyamatban, amely 14 elem 
vizsgálatát teszi lehetővé. Ezzel a 14 elemmel á t 
foghatok az összes lényeges alap és kísérőtermékek 
a ferroszilíciumok, az import ötvözök, a metallo- 
termikus gyártmányok és a kísérleti programok 
gyártmányainak, közbenső termékeinek elemei.

Rendkívül lényeges szempont, hogy a mérendő 
anyagok a mérések megtörténte után nem tekint
hetőek radioaktív anyagnak, a berendezés radio
aktív forrásának kialakítása olyan, hogy a mérő- 
helyiség nem tekinthető radioaktív laboratóriumnak.
[4].

A rendszer kialakítása

Elemzések száma
A műszakonként feladott elegyek száma: 160 
Elegykomponensek száma max. 4.

10 %-os mintavételezésnél, illetve vizsgálati há
nyadnál elvégzendő elemzések száma: 64/műszak.

Import ötvözőanyagok elemzése, maximális 
vagonszám esetén — amely átlagosan 5 vagon/nap, 
max. 10 vagon/napegyidejűséggel—minták száma 
átlag 15 minta/vagon, amiből a szabvány szerinti 
elemzési anyagot kell készíteni. A 10 átlagmintában 
meghatározandó alap- és kísérő fémek átlagos 
száma 4. Elemzések száma: 40/műszak.

Metállotermikus gyártmányok és egyéb! gyárt
mányok egyidejűség esetén további minták száma 
15, vizsgálandó elemek száma max. 3. elemzések 
száma max. 45/műszak.

Késztermék vizsgálata ferroszilíciumoknál csa- 
polásonkénti mintákkal, 24 minta, elemzések 
száma összesen 72/műszak, amelyet nyilvánvalóan 
naprakészen biztosítani nem lehet, csak jelentős 
időkéséssel. A második és harmadik műszakok 
mintáinak száma kisebb, de a gyorsaság igénye 
változatlanul nagy.

Ezt a megkívánt gyorsasággal természetesen 
csak akkor lehet biztosítani, ha arra megfelelő, 
korszerű gép áll rendelkezésre. \

Összekapcsolási lehetőségek

Láttuk azt, hogy a faapríték technológiai célú 
felhasználása, az energiahordozók megtakarítása, 
a technológiai előnyök mellett igényli s egyúttal 
lehetővé is teszi egy jó minőségű mérőrendszer 
kialakítását, amely mérés és adatfeldolgozás ol
daláról kínálja a tágabb célú hasznosítást.

Az import ötvözőanyagok törése-osztályozása

keretében elengedhetetlen a beérkező és kiszállí 
tott anyagok gyors és pontos elemzése.

Mivel a ,.hagyományos’'-, tehát eredeti ter
melési feladat bizonylati, mérési, nyilvántartási 
rendszere nem vezethető át azonnal, átmenet nél
kül meg kellett oldani az egyes bizonylati bevétele
zés és kiadás, kiszállítási-pontok rendszerbe kap
csolásának kérdését.

E ponton felmerült az on line módszer alkalma
zásának lehetősége, de ezt már az elemzéseknél 
el kellett vetni.

Ennek okai:
— Nem oldható meg a ferroszilícium termékek 

automatikus mérése. Ennek fizikai akadályai 
vannak.

— Nem korszerű az «alapanyag fogadó, tároló 
rendszer, s ennek korszerűsítése — a nagy beru
házási igények miatt — még várat magára.

— Az elemzési minták, az elemzési eredmények 
rendszerbe iktatása kényszerű késedelemmel biz
tosítható, amelyet a rendszer csak késéssel tudna 
feldolgozni. Az adatok hiánya miatti várakozási 
idő indokolatlan gépi állásidőt eredményezne.

— A jelenlegi raktározási, nyilvántartási rend
szer nem alkalmas a közvetlen gépi nyilvántartás
ra.

A raktári készletek nyilvántartására a gép 
kapacitása lehetőséget biztosít és <a fejlesztési 
program már számol ezzel.

Ott tartottunk tehát, hogy a jelenlegi bizony
lati rendszer nem változtatható meg, ugrásszerűen, 
szükség van egy egészséges (lassú) átmenetre. 
Ugyanakkor ilyen átmenetet a technológiai rend
szer irányába nem lehet megengedni.

Ennek áthidalására egy megoldás kínálkozott: 
a legszükségesebb számúra korlátozott pontokon 
lyukszalag író-olvasó gépek nyernek elhelyezést, 
amelyek:

—- az adatok manuális beírásával egyidejűleg 
lyukszalagot képeznek, egy bizonylati példány 
táblázatos megjelenítésével együtt. A lyukszalag 
későbbi visszaolvasása a kívánt rész ■— hagyo
mányos feldolgozás céljára szolgáló — ismételt 
kiírását lehetővé teszi. Ez megkönnyíti a belső 
ellenőrzés feladatát. A mérési pontokon beírt 
adatok azonnal a gépre vihetők lyukszalag for
májában.

— a gép által kiírt példány helyettesíti a kézi 
kiírást, a bizonylati rendszer hagyományos for
máját javítja.

— az átmenet előkészítést is jelent egy korsze
rűbb raktári nyilvántartási rendszerhez is.

Az egységes, összefüggő rendszer (1. ábra).
Az alapanyag-fogadó-tároló rendszer képes fel

mérni a beérkező és tárolt alapanyagok (anyagok) 
mennyiségét, és egyúttal a szállítási minőséget is

A „tároló telepre” érkező anyagok mennyiségi 
és minőségi átvételét a szabvány, illetve szerződés 
előírja (szabvány hiányában). Az „Ml” ponton 
elhelyezett periféria szolgáltatja a lyukszalagot 
a gépi adatfeldolgozásra, a táblázat pedig bekerül 
az anyagkönyvelés hagyományos rendszerébe. 
Ezen a ponton megjelennek az adatok a beérkezett, 
tárolt, és termelési vonalba beszállított anyagokra 
is.
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1. ábra. A ferroszilicium  gyártás során szükséges elegy- 
mérlegelésre és a termelésirányításra kialakított egységes 

rendszer vázlata

A „tároló-telepen” megtörténik a minta véteelzés 
is. Az „m l” mintavételezési pont a szabvány által 
előírt számú és mennyiségű m intát szállítja a 
laboratórium számára. Az (М2) mérési pont ugyan
azon „tároló-telep” közvetlen termelés céljára 
közúton kiszállított mennyiségi, móri, és (Ml), 
(М2) együttesen jelennek meg a párhuzamos 
adatfeldolgozási rendszerben.

Az (ml) mintavételezési ponton az adatok 
megfelelnek a rendszer feldolgozási (kódolási) 
követelményének.

A termelőegység területére közúton szállított 
anyagok — kis eltéréssel — már reprezentálják a 
rendszer által felhasznált anyagok mennyiségét. 
E mérési pont azért fontos, m ert:

— eszköze a társadalmi tulajdon védelmének 
azzal, hogy eszköze a belső ellenőrzésnek a telep
helyről kiszállított, gyártóművé beszállított anya
gok bi^onylatozásával,

— kis eltéréssel — a közbenső 1—2 napos tároló 
kapacitástól eltekintve — mérvadó a termelés 
anyagfelhasználás mutatóihoz,

— a közúti szállítás egységsúlya nem reprezen
tál lényeges elemzési igényt, így mintavételezési 
pont nincs.

Az anyagok bekerülnek a termelési rendszerbe. 
Az alapanyag tárolók arra szolgálnak, hogy puffert 
képezzenek a „tároló-telep” és a termelőegységek 
között. Kiegyenlítési kapacitásuk átlagosan 3—5 
nap. Az alapanyagtárolókból és faaprítéktárolók- 
ból az anyagok mérve, program szerint az EMI— 
EM2 elektronikus mérlegeken keresztül jutnak

a ,,K” kohókhoz, ahol közvetlen, keverék, azaz 
elegy formában felhasználást nyernek. A kohók 
által felhasznált anyag és villamos energia az 
(M4), (M5), mérési pontokon kerülnek az adat- 
feldolgozásba.

Az alapanyag-feladórendszer döntő fontosságú 
mintavételezési pontja az „m3” mintavételezési 
pont, ahol a szükséges 5.1 pontban részletezett 
számú és mennyiségű m intát meg kell venni. Ez 
azonnal a laboratóriumi gyorselemzésbe kerül. 
A kohók (K) által termelt anyagok mennyiségét 
az (M6) mérési pont, minőségét az (m4) minta- 
vételezési pont’reprezentálja. Az (m4) pont szolgálja 
a csapolási, tehát gyártásközi ellenőrzést szolgáló 
mintákat is.

A mérési pontok (Ml—M6) és mintavételezési 
pontok (ml—m4) adatai a software rendszerének 
megfelelő programmal készülnek.

Az összekapcsolt, rendszer lehetőségei

Holtidők

A „tároló-telep” készletezési anyagmennyisége 
a rendszer szempontjából lényegtelen, mivel az 
ott tárolt anyagok jelentős része nem terheli a 
vállalat belső készletét. Lényeges viszont tudni 
a lehívott anyagmennyiséget, ami a végső fajla
gost mutatja meg. Ennek jelentősége később a 
raktári készletek gépi nyilvántarátsának meg
valósításával fog megnőni.

Az „Alapanyagok” blokkban elhelyezett anyag- 
mennyisége már lényeges, mert kis eltérések lehet
nek a tényleges, (K) kohók által felhasznált anyag- 
mennyiség között. Az (М2), (М3), valamint (M4) 
mérési pontok összhangjának meg kell lenni.

Bár ez nem volt egyenes cél, a belső ellenőrzést 
ez is megkönnyíti.

A „Gyorselemzés” azonnali képet nyújt a be
érkező anyagok mennyiségéről és minőségéről.

Az adatfeldolgozó rendszer display segítségével, 
a kidolgozott program alapján, képet nyújt:

— az elegy számításos ellenőrzésére, változó alap
anyagminőségnél azonnal új elegyösszetételt 
szolgáltat,

— eltérések elemzése, termelési korszerűsítések 
szempontjai gyorsan, korszerűen feltárhatók,

— azonos elegyalkotók „receptnek” tekinthetők,
— fajlagos mutatók gyorsan, napra (illetve mű

szakra) készen produkálhatok, ami eddig nem 
állt fenn,

- a gép tárolókapacitásával, tárolt adataival 
szerteágazó technológiai lehetőségek nyílnak 
a kutatás-fejlesztés számára,

—- további, előre nem tervezett lehetőség feltárásá
ra széles tér kínálkozik,

— megkapható a beérkezett, termelésbe beszállí
tott, tárolt, és felhasznált anyagok mennyisége, 
minősége. A termelés összes fajlagos mutatója, 
anyagra és energiára vonatkozóan. A kiszállí
tott, és vállalati termelés általános jellemzői. 
A műszak, nap, dekád, havi, negyedévi, fél
éves mutatók,

— a legutóbbi 48 óra elemzési adatai lehívhatók 
stb.
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A display által mutatott tábla kinyomtatható, 
ami a bizonylati rendszerbe kapcsolható.

Gazdaságosság

A gazdaságosság kérdését az egyes fejlesztési 
fázisok külön-külön tartalmazták.

Ki kell emelni a fajlagos energiamennyiség 
jelentős csökkenését azzal, hogy a mindenkori 
bemenő jellemzőkhöz állítható a technológia. Ez 
biztosítja az optimális körülményeket, ami egye
nes energiamegtakarítást (vili. energia, koksz) 
és anyagmegtakarítást jelent.

Magának a rendszernek a kialakítása lehetőséget 
teremt a minőség szigorú követelményének biz
tosítására. A szállítási fegyelem ellenőrizhető, 
alapanyagjellemzők kézben tarthatók és rekla
málhatok.

Kiszállítások minőségi és mennyiségi jellemző1 
gyorsan feltárhatók, rögzíthetők (tárolhatók) és 
irreális reklamációk kizárhatók.

Csökken a szubjektív hibák lehetősége.
Rendkívüli lehetőségek állnak rendelkezésre a 

gyártmány és gyártásfejlesztés számára.

A szabványon kívüli termékek gyártásának 
kizárásával jelentős, közvetlenül mérhető anyagi, 
energiamegtakarítási és piaci előny jelentkezik. 
További automatizálással, munkaszervezéssel lét
szám takarítható meg.

FO R R Á SO K

I 1] M agyar Állami E ö tvös Lóránd Geofizikai Intézet 
„G E O F IZ IK A I K Ö Z L E M É N Y E K ” X II I .  k ö te t 
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Az energiamegtakarítás lehetőségei hőkezeléskor
DR. N T 5 M É N Y I  R E Z S Ő  oki. gépészmérnök 

Ganz-MÁVAG, Budapest

Ú j hőkezelő berendezés telepítésekor a hőkezelési 
művelet egészét szem előtt tartva kell a berendezést 
kiválasztani. Különös figyelm et kell fo rd ítan i az 
energiaköltségekre. A z  energiamegtakarításra a 
megfelelő fű té s i mód használata a legkézenfekvőbb 
lehetőség. Különös figyelm et érdemel az ún . reku- 
perátoros égő.

!

A fémes anyagok hőkezelésekor az energiakölt
ség az összes hőkezelési költség 20—25 %-a. Ez a 
hányad a jövőben tovább fog növekedni, ezért a 
hőkezeléskor energiatakarékosságra kell töre
kedni.

Célszerű a hőkezelőberendezéseken olyan változ
tatásokat végrehajtani, amelyek az energiaköltsé
get csökkentik. A mai energiaárak mellett esetleg 
jobban kifizetődik az olyan járulékos beruházás 
amely többletkiadást jelent a berendezés beszerzé
sekor, de az üzemköltséget tetemesen csökkenti.

Az energiamegtakarításra több út is kínálkozik. 
Ezek:
— a technológia megfelelő megválasztása
— az eljárások automatizálása
— a komplex hőkezelősoroknál adódó lehetőségek 

kihasználása
— az egyes egyedi kemencéknél adódó lehetőségek 

kihasználása

A technológia megváltoztatásából adódó 
lehetőségek

Több példát lehetne ezzel kapcsolatban fel
sorolni :

D K :621 .78:620.9

— láng vagy indukciós edzés betétedzés helyett
— nemesítés kovácsolási meleggel
— nitrocementálás vagy valamilyen ú j. gyorsított 

carbonitridálási eljárás (nikotrálás, Nitroc, oxi- 
nitrálás stb.) alkalmazása a gáznitridálás vagy 
a sófürdős nitridálás (Tenifer-eljárás) helyett

— vákuumcementálás vagy a generátor nélküli 
közvetlen gázosítással történő gázcementálás 
a hagyományos gázcementálás helyett.

Elsősorban az elektronikus folyamatszabályozás
ra és a hőkezelés technológia elvi fejlesztésére kell 
gondolni:
— a gázcementáló légkör C-potenciálmérésén ala

puló kétlépcsős szabályozása az aktív és a 
diffúziós periódus megvalósítása. Ezáltal az 
aktív cementálási periódusban nagy C-poten- 
ciál és nagy karbon kínálat mellett igen gyor
san lehet cementálni, mert a kéreg túlcemen- 
tálódása nem érdekes. A későbbi, a második 
diffúziós periódusban elegendő a megfelelő 
felületi C-tartalom beállítása

— a gázlégkörszabályozás komputerrel való meg
oldása. A számítógép több jelet kap: az oxi
génszondától a gázlégkör oxigén-potenciálját, 
a kemence hőmérsékletet és a gázlégkör C02- 
tartalmát. E három alapján digitálisan kijelzi 
a C-szintet. A mikroprocesszorok megjelenése 
olyan előrelépést jelentett a hőkezelés terüle
tén, amelyhez hasonlót csak azjelektronika belé
pése jelentett.

Egy-egy hőkezelősor, például egy nemesítő 
aggregát, edző és megeresztő kemencéből, mosóból,
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szárítóból, generátorból áll. Nyilvánvalóan a 
legtöbb energiát a két kemence, az edző és a meg
eresztő kemence fogyasztja. De nem elég csak a 
kemencékkel foglalkozni: ki kell terjedni az intéz 
kedéseknek a tartozékokra is.

A generátornál nemcsak a fűtőenergia okozza 
a jelentős energiafogyasztást, hanem a generátor 
által előállított, s a védőgázba átvitt energia is. 
Jelentősen csökkenhet a védőgázigény, ha vákuum 
zsilippel dolgozik a berendezés.

Újabban igen elterjedt az a nézet, hogy mono- 
gázgenerátor helyett folyékony nitrogén tankból 
előállított nitrogénnel dolgozzanak. Ez a vállalat 
szempontjából önmagában előnyös lehet. Nép- 
gazdasági szinten nem biztos, hogy az,' mert a 
nitrogén cseppfolyósításához szükséges energia 
közel azonos a monogáz földgázból való előállításá
hoz szükséges energiával.

Jelentős eredmény érhető el például, ha a ke
mencék füstgázával, vagy ha az edzőkádakban 
felmelegedett olaj hőtartalmát hasznosítva me
legítik fel a mosóberendezést.

Energiamegtakarítási lehetőségek a kemencéknél

A kemence a legfőbb energia-fogyasztó, mert a 
bevitt energiának csak egy részét használják az 
anyag melegítésére. A főbb veszteségforrások: 
a füstgázzal távozó, az adagszállító szalagokkal 
és kosarakkal távozó, a falakon kisugárzó és a védő
gázzal távozó meleg; a nem tökéletes zárásból 
adódó hőveszteség. Mindez 5Q % körüli kemence 
hatásfokra vezethet.

A tüzeléstechnikai hatásfok javításának lehet
séges útját jelentheti a rekuperátoíos égők hasz
nálata. A hőkezelő kemencéből távozó füstgáz 
hőmérséklete, így melegtartalma nagy. Ennek 
nagy részét vissza lehet nyerni, részben az égési 
folyamat számára, részben egyéb célokra.

A hő visszanyerését régen központi rekuperá- 
torokkal oldották meg. Ilyen központi jellegű, 
a kemencékbe beépített rekuperátor esetén egy 
elválasztó felület, pl. csőfal mentén áramlik az 
előmelegítendő levegő és a távozó füstgáz. Az- 
érkező füstgáz fokozatosan lehűl, az égési levegő 
hőmérséklete pedig egyre emelkedik. A rekuperá
tor egy-egy kemence esetén az égők számától 
függetlenül központi jellegű.

A központi rekuperátor és a rekuperátoros égő 
az alábbiakban különbözik egymástól: központi 
rekuperátornál az előmelegített levegőt meg
felelően szigetelt vezetékeken juttatják el az 
égőkhöz. Az előmelegítési hőmérséklet max. 
650 °C. A hőveszteségek elkerülhetetlenek. Gon
doskodni kell az előmelegített levegő megfelelő 
elosztásáról is az egyes égők számára. Az elosztó- 
vezeték forró levegőt szállít, tehát állandóan 
meleg.

A rekuperátoros égők esetében az előmelegítési 
hőmérséklet magasabb lehet, a levegő elosztó 
vezeték hideg. A távozó füstgázt visszaszívják az 
égőkhöz. Nem kell szigetelni a távozó füstgáz- 
vezetéket.

Amint az ismert, az rj tüzeléstechnikai hatás
fok a munkatérben maradó melegnek az összes

7. ábra. A  tüzeléstechnikai hatásfok az r\ és t függvényében

bevitt melegmennyiséghez való viszonya. Ez a 
tüzeléstechnikai hatásfok annál kisebb, minél 
magasabb a távozó füstgáz hőmérséklete. Az 
égési levegőt a távozó füstgázokkal előmelegítik. 
Az égési levegő előmelegítésének nagy előnye az, 
hogy egyidőben jelentkezik a hőigény és a hő
kínálat.

Az a viszonyszám, amely azt mutatja meg, 
hogy az előmelegített levegő hőmérséklete meny
nyire közelíti meg a távozó füstgáz hőmérsékletét.

Az 1. ábra a távozó füstgáz t hőmérsékletének 
függvényében tünteti fel az r/ tüzeléstechnikai 
hatásfokot. A paraméter az e. A diagramból 
megállapítható, hogy e értéke 1000 °C-nál ha
gyományos fűtés esetén 0,5. Ha a rekuperátor 
a beáramló levegőt a távozó füstgáz hőmérsékle
tére teljesen fel tudná hevíteni — azaz e = l 
esetében -- íj = 0,9 lenne. Az eddig használatos 
központi rekuperátorok г = 0,3—0,5 tartományban 
dolgoztak. A rekuperátoros égőkkel 0,7-es f érték 
is elérhető. Az elmondottakat az 1. táblázat adatai 
szemléltetik.

A tüzeléstechnikai hatásfok az égők rekuperá
toros kialakítása révén nő. A rekuperátoros égők 
kel lényegében tehát a hő visszanyerését decentra
lizálják. Ennek eredményeképpen kb. 20—25 %-os 
energiamegtakarítás érhető el.

A nagy hőmérsékleten dolgozó hengerműi és 
kovácsüzemi kemencék már régen rekuperátorosak. 
A hőkezelési tartományban dolgozó, tehát 700— 
1000 °C között üzemelő hőkezelő kemencéknél 
eddig nem érte meg a tüzeléstechnikai hatásfok 
javítása a befektetést.

A rekuperátoros égők a köpenycsöves sugárzó
csövek térhódításával fejlődtek ki. Az ilyen su
gárzócső két koncentrikus cső. A levegő és az 
eltávozó füstgáz ellenáramban érintkezik. Pusztán

I. táblázat

A fűtés jellege és az у és s értékei

fűtés jellege
Param éterek------------------ í_____

V e

H  agyom ányos 
berendezés 
R ekuperátoros égő 
E lektrom os fűtés 
O ptim um

0,5— 0,0 
» 0,8—0,!) 

o , : i  

0,9

0,3—0,5 
0,65— 0,75 
0,7 
1
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a levegő előmelegítése esetén e = 0,35, míg a reku- 
perátoros égőknél e = 0,6—0,7, vagyis a hővissza
nyerés megkétszerezhető.

Az energiamegtakarítást százalékban az e és a 
távozó füstgáz hőmérsékletének függvényében a 
2. ábra szemlélteti.

Egy rekuperátoros korszerű sugárcsöves égő 
többe kerül, mint egy hagyományos égő. Ezért 
az új létesítményeknél feltétlenül előnyben kell 
részesíteni a rekuperátoros égőket. A meglevő 
berendezések utólagos átépítésénél azonban min
den esetben gazdaságossági számítást kell végezni 
az átépítéssel kapcsolatos kiegészítő jellegű költ
ségek miatt.

Az energiamegtakarítás lehetőségei egy-egy ke
mencénél:

Elektromos fűtésnél a tüzeléstechnikai energia- 
átalakítási hatásfok у — 1. Ez lényegesen jobb ener
giahasznosítást jelent a hőfejlődés helyén, mint a 
sugárzócsöves gázfűtés 0,85 %-os tüzeléstechnikai 
hatásfokkal. A fajlagos energiaköltség azonban 
mindig kedvezőtlenebb, mint a gázfűtésé, a rosz- 
szabb tüzeléstechnikai hatásfok ellenére. A gáz
tüzelés ma is gazdaságosabb, mint az elektromos 
energiával melegítés, mert termikus hatásfoka 
80 %, míg az áram előállítása népgazdasági szin
ten, beleértve a hőerőműben vagy vízierőműben 
való létrehozását is, max 50 %.

Annál nagyobb mérvű a gázzal bevitt energia 
hőenergiává való átalakulása, minél pontosabb 
a tökéletes égéshez szükséges levegő adagolás 
és minél nagyobb mértékben lehet a füstgáz 
melegtartalmát a levegő és a gáz előmelegítésére 
felhasználni. A tökéletes égést úgy biztosíthatják, 
ha minden egyes égő levegő- és gázvezetékébe 
mennyiségmérőt és adagoló szelepet építenek be. 
Ehhez elektromos arányszabályozók szükségesek.

A kemencefal átlagban 50—70 °C-szal melegebb, 
mint a környező üzem légtere. Ha a kemence 
falának hőmérsékletét 80 —100 °C-ról 50—55 °C- 
ra csökkentik, a falazat hővesztesége 30 %-kal 
csökken. Igen jó példa erre a hazánkban számos 
helyen üzemelő, import útján beérkezett védő- 
gázas kemence, amelynek falazata kézzel meg
érinthető. Kétségtelen viszont, hogy a jobb szi
getelés, a javított minőségű kemencefal beruházási 
többletköltsége csak évek alatt térül meg.

A szakaszos üzemű kemencéknél az ismételt 
felfűtés és lehűlés m iatt ez a veszteség-hányad 
jóval nagyobb, mint a folyamatos üzemű beren
dezéseknél.

A védőgáz zsilipen át jut a kemencetérbe. 
A zsilip átöblítése a kemencetérfogat minimálisan 
tízszeresének megfelelő mennyiségű védőgázt igé
nyel. A védőgázszükséglet csökkentése maga is 
energiamegtakarítást jelent, pl. a generátor nélküli 
gázcementáláskor ez rendkívül fontos tényező.

Szakaszos üzemű kemencénél (pl. aknás vagy 
kamrás típusúnál) az anyagmozgató berendezés, 
az állványzat, a kosarak és a rostélyok (3. és 4. áb
ra) a hasznos súly 24—30 %-át teszik ki. Ennyi a 
többlet-energia ráfordítás is. I tt is érvényes azon
ban az a meggondolás, hogy könnyebb, kisebb 
súlyú anyagmozgató rendszer ötvözöttebb acélból 
készül, és ez többlet beruházási költséget jelent.

2. ábra. A z  energiamegtakarítás százalékos értéke és l 
függvényében.

3. éil/rá. Tarlókereszt

4. ábra. Rostély

Összefoglalás

Ha a berendezés összköltségét nézzük, a múlt 
gyakorlata az volt, hogy olcsóbb, gazdaságtalan 
berendezéseket vettek, noha az energiaköltség 
így is magas volt. Ma már csak úgy szabadna 
új berendezést vásárolni, ha az összes tényezőt 
figyelembe veszik, különösen az energiaár felfelé 
ívelő tendenciáját, s ezt figyelembe véve döntenek 
egy esetleg drágább, de később minden bizonnyal 
megtérülő berendezésről.

Mivel a hőkezeléskor is egyre növekednek az 
energiaköltségek, meg kell már ma mindent ragad
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ni ezek csökkentésére. Az energiamegtakarítás 
többlet-beruházási költséget jelent, a legtöbb a 
esetben gazdaságossági számítást célszerű végezni, 
a beruházási költségek és az üzemköltségek fi
gyelembevételéve 1.

Az egyik legfontosabb tényező az energiameg
takarításnál a fűtési mód. Ebből a szempontból 
a leglényegesebb a rekuperátoros égő, de figye
lembe kell venni további szempontokat is: pél
dául a komplex hőkezelő sorok összes tagjának 
energiaigényét, a hőhasznosítás lehetőségét.
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Egyesületi hírek
A Nyersvasgyártó Szakcsoport ülése

A N yersvasgyártó  Szakcsoport legutóbbi össze
jövetelét jún ius 8-án a K O KÖ V  B orsodi Ércelőkészítő 
Mű R akaca-i tó m elle tt lévő üdülőjében, 24 fő rész 
vételével ta r to tta  meg.

M arczis László  szakcsoport elnök m egnyitó szava it 
követően az ülés m eg v ita tta , m ajd  jó v áh ag y ta  a Szak 
csoport 1983. évi m unka tervét.

A m u nkaterv  elfogadása u tá n  Marczis László elnök, 
a K O K Ö V  igazgató ja a vaskohászat alapanyagé iU ífásá 
nak helyzetérő l és v árh a tó  alakulásáról ad o tt tá jékoz 
ta tá s t.

T á jékoztató jában  részletesen foglalkozott a vasérc 
és kohókoksz ellátás kérdéseivel. K iem elte, hogy v as 
kohászatunk  reálisan a jövőben is, elsődlegesen a szov 
je t ércbázisra tám aszkodik. E bből a forrásból a korábbi 
m egállapodások értelm ében 1990-ig 2012 k t/é v  ferrum - 
nak  megfelelő vasérc szállítására van  lehetőség. Az ezt 
követő időszakban 2000-ig —  a beruházási hozzá 
já ru lás m értékétő l függően —  1400— 2000 k t/é v  vas- 
ércferrum  b iz tosítható . U gyanakkor azonban  a  szovjet 
ércszállítások nagy h án y ad á t képviselő ag lóhem atit 
érc minősége a  nyersvasgyártás m űszak i-gazdasági 
m u ta tó in ak  k ív án t színvonalon való ta r tá sá t nem  teszi 
lehetővé. É rcellátásunk  KGST összehasonlításban is 
a legkedvezőtlenebb nagyolvasztó i elegyviszonyokat 
eredm ényezi. Túlnyom ó részben a rendkívül rossz 
elegyviszonyokra vezethető  v issza nyersvasgyártásunk 
igen nagy  fajlagos energiafogyasztása, am i az energia- 
ellátás te rü le tén  jelentkező nehézségek és az ezzel 
összefüggő árrobbanás m ia tt egyre nagyobb költség 
te rheket jelent.

M indezek teszik időszerűvé az aglóérc dúsítási lehe 
tőségeinek v izsgálatát, a dúsítás m egvalósítását.

A tá jék o z ta tó  m egv ita tása  u tá n  a jelenlévő szakem 
berek állást foglaltak  abban , hogy vaskohászatunk 
gazdálkodásában kiem elkedő jelentősége van  a nyers 
v asgyártás fajlagos energiafogyasztása csökkentésére 
irányuló törekvéseknek. A nyersvasterm elés fázisában 
meglévő h á trán y o s helyzetünk oka it vizsgálva m egálla 
p íto tták , hogy az elsősorban nagyolvasztó ink kedve 
zőtlen elegyviszonyaira vezethető  vissza. E zé rt a  kohó- 
elegy m inőségének jav ítása , F e-ta rta lm án ak  növelése 
céljából indokolt a  vaskohászat szem pontjából tá v la 
to k b an  is nagy b iz tonságot jelentő  szovjet vasérc 
szállítások döntő h án y a d á t k itevő  ag lóhem atit érc 
m etallurg ia i értékének növelése, a dúsítás eredm ényes 
és gazdaságos m egvalósítása.

A vaskohászat ferrum ellátásnak  kérdésével össze
függésben a  Szakcsoport úgy d ö n tö tt, hogy felveszi a 
kapcsolatot az A célgyártó Szakcsoporttal, hogy az 
elkövetkező időszakra v izsgálják m eg az acélm űv i 
nyersvas és hulladék felhasználási arány  optim ális

k ialak ításának  lehetőségeit és az ennek eléréséhez 
szükséges feltéte leket.

H a tá ro za t szü le te tt arról is, hogy szóbanforgó állás- 
foglalását a Szakcsoport az illetékes felügyeleti szerv 
hez m egküldi.

F en tiek  m elle tt a  jelenlévők a MTA I I I .  M etallurg iai 
K onferencia aján lásával összhangban szükségesnek 
ta r t já k  az aglóérc dúsítóm ű k o n cén trá tum a  zsugorít- 
hatóságának  v izsgálatát.

K övetkező nap irendi p o n tk én t dr. F arkas Ottó, 
a müsz. tu d . dok to ra, egyetem i tan á r, ,,A nyersvas 
g y ártá s  energiagazdálkodásának helyzete, a  fa jla 
gos energiafogyasztás csökkentésének lehetőségei” c. 
tá jék o z ta tó  jellegű előadását ta r to tta  meg.

A vaskohászatunk alapvető  fázisainak, ezen belül a 
nyersvasgyártás energiafogyasztására u taló  1981. évi 
ad a to k  bem u ta tása  u tán , részletesen foglalkozott a 
nyersvasm etallurg ia energ iafelhasználásának csökken 
té sé t eredm ényező techn ika i és technológiai lehető 
ségekkel.

K ife jte tte , hogy a nyersvasgyártás te rü le tén  a fa j 
lagos energ iam egtakarítást célzó fejlesztések alapvetően 
az alábbi fő csoportokba so ro lh a tó k :
1. az elm életi fajlagos energiaigény csökkentése,
2. az energ iahasznosítás m értékének növelése,
3. az energ ia v isszanyerés fokozása

Az egyes csoportokba ta rto zó  lehetőségek átfogó 
értékelése kapcsán  m egállap íto tta, hogy haza i viszo 
nya ink  közö tt az elegyk ihozatal növelése a legalap 
vetőbb feladat. U gyanakkor felh ív ta a figyelm et arra- 
hogy a jobb minőségű ércek beszerzése, illetve a ren 
delkezésre álló ércek dúsításának  m egoldása m ellett a 
jövőben is fontos követelm ény lesz, az egyéb, fajlagos 
energiafogyasztás csökkenést eredm ényező technika i 
és technológiai korszerűsítésének m egvalósítása.

Az előadáshoz kapcsolódó hozzászólásaikban a je 
lenlevő nyersvasgyártó  szakem berek az üzem i tap asz 
ta la tokró l, illetve az energ iam eg takarítást célzó, fo 
ly am atb an  lévő és te rv eze tt fejlesztésekről szám oltak 
be.

A szakcsoport ülés következő n ap irendkén t m egvi
ta t ta  a  BÉM  energ iarac ionalizálási beruházásáról szóló 
tá jék o z ta tó t, am elyet Vilez Lajos BÉM  gyáregység 
vezető ta r to tt  meg.

Befejezésül Marczis László elnök összefoglalójában 
m egállap ította, hogy közös érdeklődésre szám ot ta rtó  
tém ák a t s ikerü lt nap irendre tűzn i, illetve m egtárgyaln i, 
am ire a Szakcsoport a jövőben is tö rekedn i fog. K ö 
szönetét m o n d o tt a BÉM  illetékeseinek a tanácskozás 
feltételeinek b iz tosításáért és bejelen te tte  hogy a 
Szakcsoport következő összejövetelére előreláthatólag 
szeptem ber hónapban  a Len in  K ohászati M űvekben 
kerü l sor. (BL)
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Kiegészítés a Jakóby László emlékülésen 
elhangzott előadásokhoz

A Selmeci B ányam érnök i és E rdőm érnöki Főiskola 
Sopronba költözése és itten i berendezkedése egybeesik 
a M agyar T anácsköztársaság  133 nap jával. A fő iskola
if jú sá g á n a k ------ hallgató inak  és f ia ta l segédoktató inak
ak tiv itá sa  a T anácsköztársaság  idején m ájusra  bon 
ta k o zo tt ki, am i elsősorban azzal m agyarázható , hogy 
az ideköltözés és valam elyes berendezkedés erre az 
időre fejeződött be. Az ifjúság 1919. m ájus 5-én be 
je len te tte  a rek tornak , hogy a m ájus 2-án ta r to tt  if 
júsági közgyűlésen m eg alak íto tták  a „B ánya-, K ohó- 
és E rdőm érnöki Főiskola Ifjúm unkás Szervezetét” . 
E gyben  k im ond ták  „m inden a rég i rendszerben m eg 
alak u lt egylet, egyesület, b izo ttság  m egszüntetését, 
m ely diákügyek képviseletére a lak u lt” . A szervezet 
élén 21 tag ú  b izalm i te s tü le t és ennek ö t tag ú  végre 
h a jtó  b izo ttsága állt. A szervezet elnöke Takáts Ferenc- 
eh., titk á ra  M artinovics E rnő kh. le tt. A nap i ügyek 
intézésére Segélyb izottságot, K ato n a i b izo ttságot, T a 
nu lm ány i b izo ttságot, E llá tás i bizottságot, Fegyelm i 
b izo ttságot, T anulm ányi k ö n y v tárb izo ttságo t, Sport- 
b izo ttságo t és Vigalm i b izo ttságo t hoztak  létre. A fő 
iskolai tanácsba  a  bányászok képviseletében Breustedt 
Lajost, a kohászok képviseletében Jakóby Lászlót, az 
erdészek képv iseletében pedig Takáts Ferencet küld ték .

U gyancsak m ájus 5-én az Ifjú m u n k ás Szervezet a 
következő szövegű bead v án y t ju t ta t t a  el a  rek torhoz:

„A Fő iskola e. i. R ek to rán ak
H elyben

R ek to r E lvtárs!

jövő fu n d am en tu m á t mi, egy rad iká lisan  szociális 
ú jjáalaku lásban  lá tju k  egészségesen k ialakuln i. Cé
lunk  ez ú jjáalaku lás m unkájához ön tuda tosan , 
m egértéssel hozzányúlni. Célunk a R ek to rátu s , ta n á 
ri, segédtanári kar és az ifjúság erejének, tudásának , 
ak a ra tá n ak  nem  is a m a, de a  jövő m unká jának  
te rem ti m eg az t a  k ort, m ely egyedül és csak is a 
dolgozó em beré lesz!

Célunk nem  gyerekes fellángolás, m ely ön tu d a tlan u l 
csak rom bolni kész, de —  ism ételten  k ije len tjük , —  
erőnknek, tu d ásu n k n ak  megfelelő kom oly dolgozni 
akarás. M unka, m elyet kölcsönös m egértés kell, hogy 
vezéreljen.

E  szava ink  előrebocsátásával k érjük  a R e k to rá 
tu s t  és T anári K art, az ifjúság nevében, hogy a F ő 
iskolai T anácsot, m in t ilyen t szüntesse m eg és fek 
tesse le a lap já t egy új Főiskola i T anácsnak , m ely 
egyedül lesz h iv a tv a  a fő iskola tanu lm ány i, 
fegyelm i és ifjúsági ügyeinek intézésére. E  Tanács 
m egszervezésére kérjük  egy sürgős értekezlet össze 
h ív á sá t tan áro k , tanársegédek és hallgatók  bevoná 
sával.
Sopron, 1919. m ájus hó 6-én.

M artinovics Ernő Takáts Ferenc
V .  b. ti tk á r  V .  b. elnök”

A hallgatóság beadványával egy idejűleg a  fő iskola 
segédtanszem élyzete is m em orandum ban  fordu lt a 
rek torhoz. A f ia ta l o k ta tó k  bejelen te tték , hogy a 
segédtanszem élyzet (akkor segédtanítószem élyzetnek 
h ív ták ) Sopronban lévő ta g ja i április 12-én m egalakí 
to ttá k  szervezett cso portjukat, am elyhez m ájus 5-én 
a később érk ezett fia ta l o k ta tó k  is egyöntetűen  c sa t 
lakoztak .

A Fő iskolai Ifjúm unkás Szervezet m indvégig nagyon 
kom oly politika i tényező volt a fő iskolán. H an g já t 
m inden főiskolai ügyben h a lla tta . íg y  akkor is, am ikor 
a fő iskolán lé trehozo tt un. reorgan izációs b izo ttság  *

*Az emlékülésen elhangzott előadásokat lapunk 0. száma teljes 
terjedelm ükben tartalm azza. A Sopronból az Erdészeti és Faipari 
Egyetemről érkezett érdekes és értékes kiegészítést örömmel közöl
jük. (A Szerk.)

je len tést t e t t  a rek to rn ak  a  fő iskola jövőjére vonatkozó 
lag. A b izo ttságban  az ifjúm unkás szervezet nagy sze 
rephez ju to tt ,  és önálló vélem énye tü k rö ző d ö tt a m eg 
fogalm azott je lentésben, am ely többek  közö tt hangoz 
ta tta ,  hogy a szociális kor követelm ényei szinte paran- 
esolóan előírják, hogy gpiinden felsőfokú szakok ta tás 
közös irán y ításb an  és egységes vezetésben részesüljön.

A fő iskola vezetősége és ta n á ri k a ra  is tám o g a tta  a 
soproni d irek tó rium  törekvéseit. E z részben azzal 
m agyarázható , hogy a tan á ri kar zöme liberális, szabad 
elvű volt, másrészt a fő isko la  vezetősége a proletárdikta 
túra szerveinek köszönhette az intézm ény gyors soproni 
elhelyezését, szociális és ku ltu rá lis vonatkozású hatékony 
tám ogatásá t.

A tanáeskorm ány  lem ondása u tá n  Sopronban ta r 
to tta  m agát leg tovább a m unkáshatalom . A soproni 
pártvezetőség  augusztus elsejéről m ásodikára v irradó 
éjszaka összehívta a k arh a ta lm ak  vezető it és mozgó 
s íto tta  a m unkászászlóálj ta g ja i t  is. A m unkástanács 
pedig augusztus 4-én k im ondta, hogy nem  osztja meg 
h a ta lm á t a  polgársággal és a  városban  hatalm i tényező 
m arad . U gyanakkor azonban  színre lép e tt Dinnyeberki 
Bozó P á l ezredes is, ak i m ár <a T anácsköztársaság  a la tt 
titkos ellenforradalm i szervezkedésbe kezdett. Bozó, 
a soproni H onvéd Főreáliskola volt parancsnoka a 
tanácskorm ány  lem ondásának  hírére azonnal á tv e tte  
az ellenforradalm i karh a ta lm i parancsnokságot Sopron 
várm egyében. A hallgatók  közö tt is vo ltak  olyanok, 
ak ik  tá m o g a tták  Bozó szervezkedését, de a néhány 
hallgató  ellenforradalm i tevékenységével ellentétben 
a  fő iskolai ifjúság ak tív  ellenállást f e jte tt  ki Bozóval 
szem ben. A hallgatóságnak  az ellenforradalm i k a rh a ta l 
m i egységekkel szem beni ellenállásáról beszámol Réz 
Géza rek to r is a  fő iskolai tanácshoz in téze tt beadványá 
b an . 1919. augusztus 21-én az t ír ta , hogy a T anácskor 
m ány  lem ondásának hírére azonnal felh ív ta az ifjúság 
vezetőit, hogy vállalkozzék a város biztonsága és a rendje 
fen n ta rtásá ra  és e célból je lentkezzék az illetékes helyen 
karh a ta lm i szolgálatra. E z t a  fe lh ívást többször m eg 
ism ételte, kérte  Takáts Ferencnek, az ifjúság akkori 
vezetőjének segítségét is, de m indennek nem  volt 
foganatja . F en n m arad t az az eredeti ügy irat, am ely 
szerin t a  rek to r augusztus 6-án a következő szövegű 
körözvényt a d ta  k i :
„L ássa r. u. a  fő iskola valam enny i tanszéke tudom ásul 
vétel végett.

Sürgősen értesítem  az összes tanszék  t. tan á ra it , 
hogy m a d. u. 2 h-kor az ifjúság hallgató iból egy k a r 
h a ta lm i osztag fog m egalakuln i.

A d élu tán i gyakorla ti órákon meg nem je len t hall- , 
gatók  m ulasz tása igazolva van. Sopron, 1919. aug. 6. 
Réz Géza”.

A  karh a ta lo m  azonban  nem  a lak u lh a to tt meg 6-án 
sem, m ert az ifjúság nem  vállalkozo tt a szolgálatra.
A sikertelen kísérletek u tá n  m egjelent a rek to rn ál 
Seidl őrnagy állom ásparancsnok és segédtisztje. A rra 
kérték  a  rek to rt, hogy biztosítsa a  hallgatóság részvét°lét 
a karh a ta lm i egységekben. A rek to r szó szerin t ezt írja  
ú jab b  k u d arcá ró l:
„Sajnos, hogy az ifjúság kö zö tt nem  volt meg a k ív án t 
egyetértés. E rre  felhívást in téztem  a fő iskola ifjúságához, 
alak ítsa  m eg m inél előbb ú jból az „Ifjúság i K ö rt” 
és ezzel kapcsolatos egyéb in tézm ényeit.”
E z az in tézkedés sem  érte  el cé ljá t, a hallgatóság  nem 
volt hajlandó  belépn i az ellenforradalm i karhatalom ba.
A rek to r augusztus 7-én ú jab b  felhívással fordul a 
hallgatósághoz.

A várm egyei karh a ta lm i parancsnok nem  v á rta  meg, 
hogy, m i lesz ennek az eredm énye. E gyszerűen  behívási 
parancso t a d o tt ki valam enny i katonahallgatónak . 
E z ped ig  csaknem  valam enny i hallgató  bevonulását 
je len te tte . Bozó visszaem lékezésében nem  a valóság 
n ak  megfelelően ír ta  le az esem ényeket, a  főiskolai 
hallgatóságo t nem „m egszervezte” , hanem  katona i
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behívóvá] kényszeríte tte  a k arha ta lom ban  való rész 
vételre.
ím e  Bozó „sürgős és bizalm as” behívó parancsa: 
„Fő iskola R ek to ri H iv a ta lán ak  Sopron.
Sopron, 1910. augusztus 8.

T isztelettel felkérom , hogy az alábbi parancsom at 
sürgősen k ih irdetn i szíveskedjék:

A fő iskola hallgató i közül az összes tényleges és nem  
tényleges tisztek, tisztje lö ltek  k arh a ta lm i szolgálatra 
rendeltetnek .

N évjegyzéket a főiskola karh a ta lm i századának  
parancsnoksága hozzám  sürgősen felterjeszt. Bozó 
ezredes.”

A to v áb b i ellenállást a hallgatóság érte lm etlennek 
ta rto tta . T ud ta , hogy mi vár a behívóparancs m eg 
szegőire. Bozó különben is félelm etes te rro ru ra lm a t kez 
d e tt k iépíteni.

A m unkáshatalom  utolsó b ás ty á ján ak  felszám olása 
u tá n  Bozó m egkezdte a le ta rtó z ta táso k a t és a  haladó 
elemek üldözését.

Az u tasítások  alap ján  a soproni főiskolán is lé tre 
k elle tt hozni az un. Igazoló B izottságot.

A főiskolai hallgatóságnak  részvétele a T anácsköz 
tá rsaság  célkitűzéseinek m egvalósításában, a  Tanács- 
köztársaság  védelm ében, fegyveres védelm ében is, 
m a m ár igazolt tény. B ár az ellenforradalm i propaganda 
évtizedeken keresztü l a z t p ró b á lta  b izonyítan i, hogy 
ez a szerep csak elszigetelt jelenség volt, hogy terror, 
kényszer nyom ására jö t t  lé tre  s tb ., mégis tények  és 
ira ttá r i  ad a to k  bizonyítják , hogy a hallgatóság lelkesen 
és önkén t v e tt rész t ezekben az esem ényekben, fo rra 
dalm i m egm ozdulásokban.

Az igazoló eljárással párhuzam osan  a ka to n a i ügyészi 
szervek is m egkezdték a hallgatóság  zak la tásá t. Az 
idézések kézbesítése és a k ihallgatások időszaka ez.

1919. október 1-én a  Soproni Várm egyei K ato n a i 
Parancsnokság  k ihallga tásra idézi K ra ft János, B izony  
József, L ibertiny Á rpád  és Zathureczky István  hallga tó 
k a t. A félelem légköre üli meg a  fő iskolát és a hallgatók  
„ k a m a rá it” . H a  a hallgatóknak  h a lasz th a ta tlan  ügyben 
el kelle tt u tazn iok , a h ivatalos főiskolai szerv e lő tt 
n y ila tk o z ta to t kelle tt tenniök  a rra  vonatkozóan, hogy 
a tanáeskorm ány  a la tt  m ilyen tevékenységet fo ly ta t 
tak . E z t a ka to n a i hatóságnak  is igazolnia kellett.

Felsőbb u ta s ításra  a főiskolai igazoló b izo ttság  1919. 
novem ber 4-én felkérte a p ro rek to rt, in tézkedjék, hogy 
az igazolás a la t t  álló hallgatók  add ig  vizsgára ne m e 
hessenek, am íg a „nyom ozatok eredm ényét” a b izo ttság  
nem  közli a rek to ri h ivatalla l. E bben  az időben a 
következő hallgatók  á lltak  v izsgálat a la t t :  Seem ann  
Ferenc, Ső fa lv i István , L á n y i Dezső, Tóth János, M a r 
tinovics Ernő, B izony József, Kozarits György, Breustedt 
Lajos, Vághó Lajos, Bauer Géza, Jarács Sándor, 
Lázár Im re, P á p a i János, B uda i Dénes, V illá n y i Sándor,

Varga Sándor, Galambos Sándor , Seylcr Lajos, Lakatos 
Zoltán, N a g y  Lajos, Jakóby László, M issu th  K á lm án, 
K urovszky István, Takáts Ferenc, Gothard K álm án, 
Engländer Arnold,, L ibertiny Á rpád, Szarkassy László, 
Bodor Sándor, K iisztl A lfréd, Czekc Endre, N agy  Léiszló, 
H ctcnyi M iklós, S zita  Dezső.

1920 jú liu sában  egy ta rta lék o s tüzérhadnagy  fel 
je len te tte  Jakóby László  I I .  éves fém kohóm érnökhall- 
g a tó t a  V árm egyei K ato n a i Parancsnokság  P olitika i 
O sztályán. A feljelentés szerin t 1919 áprilisában  B uda 
pesten ta lá lk o zo tt Jakóbyval, ak i közölte vele, hogy ő 
a  kom m unista korm ány  szo lgálatában  áll m in t ag itá to r. 
E rre  vonatkozó m egbízólevelet is m u ta to tt  a „P ro 
paganda O sztály” főnökétől. A feljelentő ta n ú k én t 
egy elsőéves erdőm érnökhallgató t nevezett meg, ak i 
akkoriban  vele volt.

1921. decem ber 9-én a M. K ir. 6. gyalogezred be 
csületügyi választm ánya ' kéri a rek to rt, közölje, hogy 
Jakóby László  ügye hogyan  is áll, m ert az ügyet ők 
is szeretnék kivizsgálni. A fegyelm i b izo ttság  közli 
a rek torral, hogy a Jakóby-jegyzőkönyveket á tk ü ld ték  
a rek torátushoz, a m áso la tokat a  katonaságnak  kelle tt 
elkülden i. Az ügy végeredm ényben k ikerü lt az Igazoló 
B izo ttság  hatásköréből. Az ü g y ira tra  a rek tori t itk á r  
az t vezette rá , hogy az ira to k  zár a la tt  nála vannak. 
A rek to r válasza végül is így h an g zo tt: ,,. . .igaz ugyan, 
hogy Jak ó b y  László főiskolai hallgató  ellen a  tovább i 
eljárás fo ly ta tásá t h a tá ro z ta  el an n ak  idején az igazoló 
bizottság, m inek fo ly tán  nevezett fegyelm i ú to n  el is 
íté lte te tt. (A Pénzügym in isztérium  1921. ok tóber 1-től 
szám ítandó k é t szem eszter ta r ta m á ra  a fő iskoláról való 
k izárásra ítélte .) De m iu tán  Jak ó b y  László M agyaror 
szág ny u g ati részének m egm entése körüli harcokban  
1921 augusztusátó l kezdve h ivatalos „N y ila tk o za t” 
szerin t o t t  volt a  legveszélyeztetettebb helyeken, a 
veszedelem elől meg nem  h á trá lt, a főiskolai tanács 
rehab ilitá lása érdekében lépéseket te t t ,  m elynek célja 
a rá  szab o tt fegyelm i bün te tés alól való feloldás és 
jóvá té te l, am i e lő relátható , s így az ellene le fo ly ta to tt 
e ljárás meg nem  tö rtén tn ek  lesz te k in th e tő .”

A Pénzügym in isztréium  1922. ja n u á r  7-én' kéri, 
hogy a  m últ év  dec. 21-én kelt 1365. sz. jelentéssel 
kapcsolatban  Jak ó b y  László fém kohóm érnökhallgató  
ellen fo ly ta to tt igazoló és fegyelmi eljárás ira ta it  te r 
jessze fel.

A főhatóság ezek u tá n  1922. m ájus 5-én m egengedi 
Ja k ó b y  László fegyelmi íté le tének  tö rlését és azt, 
hogy m agav iseletből „ te ljesen  megfelelő o sz tályzatot 
k ap jo n ” . E g y ú tta l u ta s itja  a rek to rt, hogy a fő iskola 
ifjúságát erről megfelelően értesítse.

Dr. Hiller István  
az E rdészeti és F a ip a ri E gyetem  

K özponti K ö n y v tá rán ak  fő igazgatója

Beszámoló konferenciáról
K örnyezetvédelm i előadás

A budapesti F ran c ia  M űszaki és T udom ánnos T á 
jékozta tási K özpontban  jún ius 22-én a franciaországi 
A IR  IN D U S T R IE  szakem berei ta r to tta k  előadást 
azokról a berendezésekről, am elyeket a levegő por- és 
gáz ta rta lm án ak  csökkentésére fejlesz tettek  ki. B e 
szám oltak  az üzem eltetési eredm ényekről is.

A SA IN T-G O B A IN  leányvállalata , az A IR  IN 
D U ST R IE  2000 fő t foglalkoztat, ak ik  közül 250 m érnök. 
Az A IR  IN D U S T R IE  sok éves sikerrel dolgozik a lég- 
techn ika i iparágban . É ves üzleti forgalm a megközelíti 
az 1 m illiárd franko t.

Tervező irodájukban  a m u n k á t szám ítógép segíti. 
M érnökeik egy-egy szak terü let specialistái, ezért képes 
a Cég nem  csupán a berendezések eladására, de azok 
helyszíni szerelésére, m ajd  üzeínbe helyezésére is —  az 
eredm ény szavatolásával.

A készülékek szűrőréteges vagy elek trosztatikus le- 
választók, de g y á rtan ak  m echan ikus le választókat is. 
Mosó berendezéseik piacuk 10 % -ában részesednek.

A  szeparátor kiválasztásának elvi szempontjai

M egállapították , hogy a  porok szemcse-eloszlása a 
legfontosabb p aram éter a  szeparáto r m egválasztásá 
hoz, de figyelem be veendők azok térfogata , (a lak juk 
tó l függő) fajlagos felületük, vegyi összetételük és üle- 
pedési sebességük, nem  különben a hely i előírások 
szab ta  koncentrác ió-érték : azaz, hogy  m ennyi por 
m a rad h a t (m g-ban) 1 m 3 levegőben.

A hordozó közegnek is van  szerepe a szeparátor 
típ u sán ak  m egválasztásakor. K is m ennyiségekhez szö 
vet-szűrők alkalm azása előnyösebb a d rágább  elek tro 
sz tatik u s szűrőkkel szem ben. H a  változó a  m ennyiség, 
a  berendezéseket a leggyakoribb üzem m ód alapu lvé 
telével kell m egválasztan i. Az elek trosztatikus levá 
lasztok különösen érzékenyek a m enny iség-változások- 
ra, m íg a  szűrőréteges porleválasztók sokkal kevésbé. 
A nagy energ iájú  V enturi-csöveket rendszerin t szabá 
lyozó szerkezettel szerelik fel, am i állandó hatásfok  
ta rtá sá t teszi lehetővé, bárm ely m ennyiség esetén is.

Az összetétel h a tása : savas összetevők je lenléte
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óvatosságra in t, de vízgőz m indig előnyös az elek tro 
mos szűrők zav arta lan  üzem eltetéséhez, különösen a 
te líte tt  állapot közelében.

Porleválasztó rendszerek

A  mechan ikus porleválasztás: a nehézségi erő, a teh e 
te tlenség i és a centrifugális erő h a tásá ra  jön  létre.

A ciklonok nem  alkalm asak h igroszkopikus vagy el- 
töm ődést okozó porok kezelésére, de jó  hatásfokúnk a 
10 m ikron á tm érő jű  részecskéknél.

Ezzel szem ben az ülepítőkamrák csak olyan részecs 
kék esetén hatásosak , am elyek átm érő je  átlagosan  
nagyobb 50 m ikronnál.

Az A IR  IN D U S T R IE  3 különböző hatékonyságú 
porleválasztó-berendezést g y árt, az ad o tt célnak m ind- 
denkor megfelelőt. A legnagyobb m ennyiségek kezelésére 
alkalm as m odell pl. széntüzelésű kazánokhoz alkalm az 
ható .

A. mosáshoz szükséges Ism ereteket a  Cég P ont-á- 
Mousson-i k u ta tás i közpon tja szolgáltatja  1975 óta. 
Az i t t  k ész íte tt m odellt ip a ri berendezésekben ellen 
őrizték. E z  —  több , m in t 100 esetben —  rendkívül 
m egbízható eszköznek b izonyult.

Az A IR  IN D U S T R IE  k u ta tása i lényegében a nagy 
és közepes energ iájú V enturi-csövekre összpontosultak. 
E lsősorban a rad ikális porlasztással érték  el, hogy az 
ilyen típusú  m osónál szükséges energiafogyasztást 
20% -ra csökkentették . A m osásnak hatásosnak  kell 
lenn ie, alkalm azkodva a környezeti kívánalm akhoz, 
m ert különben felesleges több let-k iadások lépnek fel.

Elektrosztatikus porleválasztók nagy előnye, hogy nagy 
hőm érsékleten is üzem eltethetők. H atásfokuk  ko rlá toz 
va nincs, elegendő a k ív án t eredm ényekhez ig azíto tt 
m éretezésük. Számos helyen, így a kohászatban  (tö 
m örítőm űvekben, öntödékben kupolókem encékhez, 
oxigénes konverterekhez) elterjed tek .

Szűrőréteges porleválasztók közül a legjobbak azok, 
m elyekben sz in te tikus szövet (főképp tű z ö tt nemez) 
van, ezek 130 °C-ig használhatók . Szűrőrétegként a l 
k a lm azhatnak  rozsdam entes acélt és üvegszálat is.

M űködhetnek ellenáram m al vagy sű r íte tt  levegővel. 
U tóbb i esetben tű z ö tt  nem ez alkalm azható , kivéve, 
ha a porok nagyon finom ak.

Gazdasági és m űszaki szempontok

A berendezés m egválasztásakor figyelem be veendők 
a költségek  is.

A beruházási költségek: csekélyek a m osóknál, 
nagyobbak  szövet-szűrők esetén, tovább  nőnek az 
elektrom os szűrőberendezéseknél (m érsékeltebben, ha 
több  a  kezelendő gáz mennyisége).

A k a rb a n ta r tá s  (cserealkatrész) költségek: legk iseb 
bek az e lek trosztatikus porleválasztók esetén .

Az energ iafelhasználás igen kedvező a mosó beren 
dezések alkalm azásakor. U gyanakkor semmiféle szabály  
nem  állíth a tó  fel a  m osóberendezés típusának  m eg 
v álasz tására: m inden eset szakem ber elemző m u n k á já t 
igényli.

A m egválasztandó portalan ítási rendszerek közül 
előnyben m indenképp azok részesülnek, am elyek lehető 
vé teszik  a v isszanyert anyagok újrafeldolgozását.

A színvonalas előadást élénk v ita  követte . A hozzá- i 
szólók —  szinte k ivétel nélkül —  a m agyar kohászat 
szakem berei, időszerű, m egoldandó problém áinkat is 
m erte tték .

H azán k b an  a hely i viszonyok műszeres bem érése 
nélkül nem  célszerű berendezéseket igényelni, m ert 
ezekhez az o tta n i param éterek  (részecskeeloszlás, k on 
centráció , elektrom os tulajdonságok, tisz títandó  gáz 
m ennyisége és a célk itűzés) pontos ism erete elenged 
hetetlen . (G. E.)

Üzemi hírek
Hazánk első elektiosalakos berendezése

Az acélterm ékeket feldolgozó iparnak , az acél m inő 
ségére vonatkozó igényei szinte szédületesen növeked 
nek.

A felhasználók m ind nagyobb m ennyiségben ja v íto tt  
minőségű, un. „nem es acélokat” igényelnek.

E zek  gy ártá sán ak  egyik, az u tóbb i időszakban k ü 
lönösen elte i'jedt m ód ja : az elektrosalakos áto lvasztás.

Ezzel az eljárással a  V asipari K u ta tó  In tézetb en  
1963-ban k ezd tünk  el foglalkozni. Az id ő tá jt a külföld i 
kísérletekről, a  bevezetés problém áiról csupán kevés 
szám ú közlés volt fellelhető; az irodalom  jo b b ára  a 
célk itűzésekhez képest elért eredm ényeket ism ertette , 
de az a ján lha tó  technológiával adós m arad t.

Az első haza i, kísérleti elektrosalakos berendezés 
létrehozása, a  kapcsolatos k u ta tá s  és kísérletek végre 
hajtása , a  technológia k ialak ítása a  Lendvai Endre 
tudom ányos főm unkatárs fe lad ata  volt.

Irán y ítá sáv a l — , melyhez ad a ta it  az irodalom ból m erí 
te t te  és szerze tt ism eretek a lap ján  a készülő berendezés 
részletes gépészeti, elektrom os és szabályozástechnika i 
te rv e it az E R F I  (azóta a  VBKM  Fejlesztési In tézete) 
készíte tte  el, ép íte tték  m eg és ugyanazok helyezték 
üzem be a berendezést.

M ind a tervezésben, m ind a k ivitelezésben nagy 
segítséget je len te tt a  KGST keretében m űködő, a 
nem esacélgyártással foglalkozó szakértő i m unka- ' 
b izottság, a K iev-i P a to n  H egesztéstechnológiai I n 
tézet, a  M oszkva-i C N II-C serm et (V askutató), valam in t 
a csehszlovák VUHZ (ugyancsak V asipari K u ta tó  
In tézet) és a fen ti In tézm ényekkel kölcsönösen le 
bonyolíto tt szakértő i tap asz ta la tc seré t szolgáló u ta 
zások.

Az eljárás haza i m eghonosításában és to v áb b fe j 
lesztésében igen eredm ényesen közrem űködtek m ég: 
a KGy V, a Csepel Fém m űvek és KÖVAC.

A M agyarországon első, a V asipari K utató  In téze t 
ben 1966 őszén üzem be helyezett kísérleti e lek trosala 
kos berendezés az 1. ábrán lá th ató .

1 . á b r a . H a z á n k  e lső , k í s é r l e t i  e le k tr o s a la k o s  á to lv a s z tó  b e re n d e zé se  
a  V A S K U T - b a n
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Fontosabb jellem zői:

egyfázisú transzform átor 
100 KVA
30— 50 Volt között, 10 csa- 
polási lehetőséggel 
m ax. 2000 A m per 
m ax. 40 kg 
110 m

E nerg ia fo rrás:
Névleges te ljesítm ény :
Üzem i feszültség:

Üzem i áram erősség:
T uskósú ly :
Tuskó á tm é rő :

Az eljárás elvi m űködésének vázlatos b em u tatására  
ad ju k  2. ábránkat.

Az acélt, illetve a fém ötvözeteket átolvasztó , raffi- 
náló kem ence tu lajdonképpen  elek tróda beolvasztása 
ú tjá n  m űköd ik . E gyfázisú berendezés, m elyben az 
áram kör a  következőképpen zá ró d ik :

T ranszform átor —  elektróda —  slakfürdő —  folyé 
kony acél —  m egderm edt tuskó  —  vízzel h ű tö tt  k ris 
tá lyosító  a ljza t —  transzform átor.

A berendezés üzem éhez a g y ártan i k ív án t acélt a l 
kalm aznák  elek tródaként; az előírt összetétellel, ö n tö tt 
vagy kovácsolt állapotban , esetlegesen hegesztéssel 
összekötött ródanyagkén t, tis z tí to tt felülettel.

Az energ iaforrás ipari frekvencia szám ú áram . Ez 
bizonyos h a táro k  közö tt különböző feszültség csapó 
dási lehetőséggel k iképzett transzform átoron  á t  é r 
kezik.
kezik. A berendezés áram szabályozó au tom atikáva l 
rendelkezik. Az elek tróda leolvasztásához az energ iát 
az ellenállás fűtés elve a lap ján  adja.

Az ellenállás anyaga: sz in tetikus, nagytisztaságú, 
főként CaF„, A120 3 és CaO főalkotókbói álló salakke 
verék.

Az elek tróda anyaga cseppenként fokozatosan olvad 
le. A folyékony acél tuskóvá derm edése a vízhűtéses, 
rézből készült k ristá lyosítóban  m egy végbe. Az elek 
tró d a  leolvadása és a  tuskó  derm edése egy-ugyanazon 
berendezésben tö rtén ik .

A z elektrosalakos eljárás előnyei és alkalmazhatósága '

A z  e lektrosalakosan á to lv asz to tt tuskók  még ö n tö tt 
állapo tukban  is kedvezőbb tu lajdonságokkal rendel 
keznek, m int a hagyom ányosan g y á r to tt és ezekből 
a lak íto tt, kovácsolt acélok. A k iváló hom ogén szövet 
szerkezet következm énye: az acél jobb feldolgozható 
sága, meleg alak ítha tósága  és m inőségének jav ítása  
összes tu la jdonsága ira vonatkozóan.

Az eljárás alkalm as és a ján lh a tó  a következő célokra 
és ese tek b en :

—  am ikor az acél olyan ö tvözőket ta rta lm az, m elyek 
nek nagy a vegyrokonsága az oxigénhez;

— közepesen és erősen ö tv özö tt anyagok g y ártá sa  
esetén, ha a jelentős m inőségjavulással a ráfo r 
d ítási költségek többszörösen is m egtérülnek;

— a nagy keresztm etszetű  —  és a legtöbb esetben 
erősen ö tv özö tt — tuskók  előállításához;

—  és ha a végső felhasználás vagy a  közbenső a lak í 
tási technológia, fokozo ttabb  tisztaságú  és jobb 
minőségű ö tvözete t követel meg (gyengén ö t 
vözött acélok esetében is).

Kísérleteink

K ísérleti berendezésünkben ez iedig, m integy  500 
adagot g y á rto ttu n k  le, a következő célkitűzéssel, ill. 
fe la d a tta l:

— az eljárás megismerése, technológiájának k idol
gozása, haza i alkalm azási te rü letének  felderítése 
az igények szám bavételével;

—  a  szerkezeti acélok szívósságának, valam in t izo- 
tróp ia  jellegének növelése, a  hom ogénebb szövet 
szerkezet biztosítása;

—  a szerszám  és gyorsacélok minőségének jav ítása . 
A kedvezőbb •karbideloszlás, a növelt é le tta rtam

1 és é ltartósság  biztosítása;
—  egyes különleges felhasználásra szán t acélok csu- 

ezen eljárással készülhetnek. A félkész- és vég 
term ék előállítási technológiája lehetőségének a 
v izsgálata.

2 . á b ra . A z  e le k tr o s a la k o s  á to lv a s z tó  b e re n d e zé s  e lv i  v á z la ta :  1 e le k tr ó d a  
2  v íz h ű té s e s  k o k i l l a , 3  fo l y é k o n y  s a la k ,  4 fo l y é k o n y  a c é l, ü l .  fé m ö tv ö z e t,  
S a  m á r  m e g s z i lá r d lu t  tü s k ö t  k ö r ü lv e v ő  s a la k k ö p e n y ,  6  m e g s z i lá r d u l t  

t u s k ó

3 . á b r a . A  K i e v - i  P a t o n  I n té z e t  te r m é k e  a  V  A S K U T - b a n  1 9 8 0 -b a n  ü z e m b e  
h e ly e z e tt  e le k tr o s a la k o s  á to lv a s z tó  b e re n d e zé s

További fejlesztés

K ísérleti berendezésünk még m a is felhasználható  
új ö tvözetek előállítására, m inőségük jav ítására , sőt 
ipari, term elési célokra is, ho lo tt a berendezés p a ra 
m étere i —  a jelenleg i lép tékekkel m érve —  igen szeré 
nyek.

Fő céljá t ennek ellenére te ljesíte tte . M egalapozott 
M űszaki és gazdasági ism ereteket n y ú jto t t  egy k o r 
szerűbb, és m ár az ipari term elésre is alkalm as, nagyobb 
te ljesítm ényű  berendezés beruházására  (3. ábra).

A V A SK U T-ban az 1980. évben k e rü lt üzem be a 
K iev-i P a to n  In téz e ttő l vásáro lt ú j elektrosalakos 
áto lvasztó  berendezés, mely ak á r 250 kg-os sú lyú  és 
m ax. 300 m m  átm érő jű  tuskók  g y á rtá sá ra  is alkalm as.

(L-G)
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Statisztika ACÉLTERMELÉS
M. e.: tolnia

Term ék Válla- 1983. évi Operatív terv  Teljesítér 
lat terv I. 1— VI. 30-ig I. 1—VI. 30-

igA főbb vaskohászati termékek termelése 1. 
félévében

NYERSVASTERM ELÉS
M. e . : tonna

Vállalat 1983. évi terv O peratív terv 
I. 1—VI. 30-ig

Teljesítés 1.1— 
VI. 30-ig

LKM 042 000 320 500 323 913
ÓKÜ 808 500 389 220 392 103
I)V 715 000 383 000 372 135

összesen: 2 105 500 1 099 320 1 088 211

H EN G ER ELT KÉSZÁRU TERM ELÉS
M. e .: tonna

Vállalat 1983. évi terv Operatív terv 
I. 1— VI. 30-ig

Teljesítés 
I. 1—VI. 30- g

LKM 740 000 304 400 301 440
ÓKÜ 900 000 484 530 490 250
1)V 1 120 000 500 307 530 970
BnL 04 500 35 830 39 103

összesen: 2 884 500 1 445 007 1 247 823

SM acél LKM 180 000 94 500 105 230
ÓKÜ 1 100 000 599 000 000 470
DV 025 000 280 550 275 552
CSMV 132 000 00 400 68 924

összesen: 2 137 000 1 040 450 1 050 190

Konverteracél LKM 020 000 300 450 300 305
I)V 582 000 33 3700 334 334

Összesen: 1 203 000 034 150 040 809

Elektroaoél LKM 300 000 131 700 132 750
EV 17 П00 8 850 9 004
BnL 9 00П 4 300 3 970
«V 15 000 7 045 0 990
C8M V 38 000 19 540 20 451

Összesen: 379 000 172 035 173 171

összesen: LKM 1 100 000 526 050 544 353
ó k ü 1 200 000 599 000 000 470
DV 1 225 000 023 100 018 990
ö v 15 000 7 045 0 990
CSMV 170 000 85 940 89 375
BnL 9 000 4 400 3 970

M indösszesen: 3 719 000 1 840 035 1 804 070

Anyagvizsgálati hírek
Ű,j típusú csiszoló- és polírozó berendezés

A meglevő csiszoló- és polírozó berendezések a u to 
m atizálásához fejlesztették  ki az 1. ábrán lá th a tó  SPL 
2000 típusú  csiszoló- és polírozógépet, a freibergi 
B ergakadem ie-n (ND K ). Az MW T m unkatársa i á ltal 
k idolgozott rendszer licencét a V asipari K u ta tó - 
Fejlesztő V állalat á t  k íván ja  venn i, és a hazai előállí 
tá sá t tervezi.

A berendezés lényeges része egy a  csiszoló vagy po 
lírozó gépek hossza m entén elhelyezkedő sín, am elyen 
a  m unkakocsi könnyen elm ozdítható . A m unkakocsi
ban helyezked ik  el a függőleges helyzetű  hajtó  tpngelv. 
E rre  a tengelyre szerelhető fel a több  p ró b ateste t ta r 
talm azó p ró b a ta rtó . A m eghajtó tengelyre ható  nyo 
m ással szabályozható  a csiszoláskor vagy polírozóékor 
érvényesülő nyom ás; ennek m ax im ális értéke 350 N 
lehet. A m unkakocsi alkalm as lehet a rra  is, hogy a 
m in ták a t segédm unkahelyre szállítsa, pl. tisztításhoz, 
szárításhoz vagy m agához a m ikroszkopizáláshoz.

Az SPL 2000 célja a csiszolás- és polírozás a u to m a ti 
zálása, E lőnye, hogy a teljes m etallográfiái előkészítési 
lánco la to t egyetlen m unk a fo ly am attá  egyesíti. A lap 
gépkén t bárm ely  meglevő csiszoló- vagy polírozógép 
szóba jö h e t (pl. M ET A SIN EX ). A berendezés egy ide 
jűleg több  m in ta  előkészítését teszi lehetővé. A fel
építése m asszív, különös k a rb a n ta r tá s t nem  igényel. 
Szakképzett m etallográfus nem  szükséges a  berendezés 
üzem eltetéséhez. Az alkalm azo tt m etallográfiái segéd 

anyagok tek in te téb en  különleges követelm ények n in 
csenek. Az előkészítési idő 1/6— 1/10-edére csökken 
az egyedi csiszolatkészítéshez képest. A m unka term e 
lékenysége 1000 %-kal is növekedhet.

Dr. Verő Balázs 
V asipari K u ta tó - és Fejlesztő V állalat

I , /

Műszaki és gazdasági hírek
Fokozatosan nő Algéria vasérctermelése

A Société nationale de Recherche et d ’Exploitation  
M iniére  (SONAREM ) 1983-ban 4,2 M t-ra k ív án ja  
növeln i term elését. A vállalat 1974-ben 3,8 Mt, 1978-ban 
3,0 M t, 1981-ben 3,5 M t ércterm elést é r t el. Az 1985-re 
te rv eze tt m enny iség 5,0 M t és 1990-re 13,0 NM t. Meg
jegyzendő, hogy a cég legnagyobb b án y á ja  Ouenza- 
ban  75 % -ban az E l-H ajdar-i kom biná t részére term el, 
a  Boulchadra-i bánya  term elése ped ig  Belgium ba, 
O laszországba és R om án iába  kerül. (H. W .)

Journ . du Four E lectrique 1983. m ájus

Vas- és acélipari kutató intézet az Arab öböl országai 
részére

Körzeti Vas és Acél K utató Intézetet k ívánnak  lé te 
s íten i az A rab-öböl országai. Az In téze t legfőbb fel 
a d a ta i a  köv etk ező k : Reg ionális és nem zetközi lehe 
tőségek keresése a te rü le t kohászatának  fejlesztésére, 
tudom ányos és kereskedelm i inform ációk tovább ítása , 
a  te rü le t vaskohászatának  fejlesztésével kapcsolatos 
létesítm ények építése e lő tt m űszak i-gazdasági ta n u l 
m ányok elkészítése.

Az elképzelés m egvalósítása ezért érdekes, m ert a  
K özép-K elet a rab  országai 14 M t/év vas- és acéligényük
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SO— 90 % -át im portból fedezték, az 1978— 1980 idő 
szakban. ü ze n  országok acélterm elése a 70-es évek 
végére 15 %-kal csökkent és a 80-as évek végéig a 
következő lé tesítm ények m egvalósítását tervezik :
' —  a szaud-arab  A1 Ju b a il 800 k t/é v  kapac itású  acél

m űve 1982 decem berében m eg indult,
—  az  irak i 1 M t/év te ljesítm ényű  K hor Al Zubail 

acélm ű indulás e lő tt áll,

—  az egy ip tom i E l D ekheila 800 k t/év-es beruházá 
sáról fo lynak a  szerződéskötési tárgyalások,

— a líb iai M isurata kom biná t 1,1 M t/év te ljesítm ény 
nyel 1983/84-ben lép üzembe.

Az összes lé tesítm ény  alapanyage llátása  közvetlen 
redukc ión (DR) alapul. (H . W .)

Journ. du Four Electrique, 1983. m ájus

Beszámoló külföldi konferenciákról
Kohászati energetikai kiállítás 

Lengyelországban

Április 19— 24-e kö zö tt rendezték  meg Lengyelország 
ban ,,A kohászati energetika ak tuális problém ái” tá rgyú  
konferenciát. A konferencia színhelye W isla városa volt. 
A konferenciát a lengyel testvér-egyesület rendezte, azon 
a lengyel kohászati vállalatok főenergetikusa i v e ttek  
részt, m integy 60-an. K ülföld i vendég három  volt, 
hazán k a t Sándor Péter osztályvezető (D una i Vasmű) 
képv iselte.

A továbbképzési jellegű konferencián az alábbi elő 
adások hangzo ttak  el:

1. Loszek, V .:  A kohászati energiagazdálkodás jelenlegi 
helyzete. A lengyel vaskohászati m inisztérium  főener 
getikusa a központi irány ító  szervek elvárása it, a 
kohászat lehetőségeit ism ertette.

2. M a r o v ,  J . : A  kohászati fo lyam atok tüzelőanyag- és 
energ iafelhasználási m u tató i. Az anyag- és energ ia 
felhasználás összehasonlítása 26 ország ad a ta i a lap 
ján.

3. M ichna, J .: A tüzelőanyag- és energ iafelhasználás 
csökkentése érdekében k u ta táso k  és az energ iam eg 
ta k a rítási K özponti korm ányprogram  végrehajtásá 
nak  ism ertetése az 1985-ig terjedő  időszakra.

4. Koz8ol,  J . : A  helyettesítő  tüzelőanyagok felhaszná 
lásának  hatékonysága.

5. Vojtu lev ics ,  J . : A z  ENSZ E u ró p a i Gazdasági B izo tt 
ságának  1981-bén Bécsben ta r to tt  kohászati ener 
getika i tá rg y ú  szim pózium ának ism ertetése.

A konferencián elhangzott előadások, az azokat köve 
tő v iták  lehetőséget ad tak  a  lengyel vaskohászat ener 
getika i helyzetének és feladata inak  megismerésére, az 
o tt  folyó ku tatás-fejlesz tés érzékelésére. Az elhangzott 
előadásokról és a  v itáró l írásos d o k u m en tu m '  készül, 
am elyet a  résztvevők utó lag  kézhezkapnak.

S. P .— V. B.)

Nemzetközi folyamatos öntés konferencia 
Csehszlovákiában

A K O N T I ’83 nem zetközi konferenciát április 19— 
23-a közö tt K ladnóban (Csehszlovákia) rendezték meg. 
A konferencián rész t ve ttek : B ud i Ferenc (LKM), 
H alm i Imre (Csepel M űvek Vasműve), K ezdi Árpád  
(K O G É PT E R V ), K irchknopf András  (OKÜ), Lajkó  
A nta l (K O G É PT E R V ), Lőrincz Zoltán  (Csepel M űvek 

'Vasm űve), M akra i Tibor (DV), Polencsik József (OKÜ), 
Dr. Szegedi József (NM E. K F F K .), Tar József Gyula 
(DV).

A konferencián a résztvevők hozzávetőleges létszám a 
a  következő volt: Csehszlovákia 110, Lengyelország 3, 
M agyarország 10, N D K  4, Szovjetunió 4, Svédország 2.

A konferencia h ivatalos nyelvei cseh, ném et, orosz 
volt. A program  szerin t az előadásokat négy szekcióba 
osz to tták . Az első szekcióban a rendező Poldi SNP 
(K ladno) Acélmű szakem bereinek h é t előadása hangzo tt 
el. A m ásodikban a külföld i országok résztvevőinek 
előadása it (2— 2 szovjet, N D K , 1— 1 lengyel, m agyar) 
ta r to ttá k . Â negyedik szekcióban az ASEÁ-cég előadása 
h angzo tt el.

Az előadások té m á i:

1. szekcióban. 1. K . D rúnecky— F . Kregl— T . H adim : 
Az OLSSON 1. (Poldi K ohászat Üzem, K ladno) fo 
lyam atos acélöntőm ű technológiai színvonalának

elemzése és a tovább i fejlesztések perspektívája.
2. D. Z denek: Az USUS 5. Acélmű (Poldi K ohászati 
Üzem , K ladno) De mag folyam atos acélöntőm ű tech 
nológiájának jelenlegi színvonala és a g yártási prog 
ram  fejlesztésének perspek tívája. 3. V. H rib a l: 
A  Poli SON P Acélmű (K ladno) fo lyam atos acélöntő 
m üvében a nem esacélok öntéstechnológiájának  fe j 
lesztése. 4. M ali-P . Charvát: Acélok m inőségjavítása 
és kokilla öntéssel a  Poldi Acélm űben. 5. V. K on frst:  
A  folyam atos acélöntés szám ítógépes irány ításánál 
szerzett tap asz ta la to k  a Poldi SO N P Acélm űben.
6. L. Chvoj-I. Culok: Az OLSSON folyam atos acél
ön tőm ű irány ítási fo lyam atának  m odernizálása. 7. V . 
Kour.il: K ülföld i tap asz ta la to k  á ttek in tése  és é r té 
kelése a kristá lyosító  fém szint szabályozásában.

2. szekc ióban: 1. Szovjet előadás: A golyóscsapágyacé- 
lok folyam atos öntésének berendezései, technológiája, 
üzem i eredm ényei. 2. Szovjet előadás: Stab ilizált 
Cr—N i saválló acélok folyam atos öntési eljárása, 
technológiája, m inőségi eredm ényei. 3. N D K  előadás 
(H enn igsdorf): A Dan ielii öntőgéppel szerzett üzem i 
eredm ények. 4. N D K  előadás (R iesa): A riesai fo lya 
m atos acélöntőm ű techn ika i fejlődése üzem i ta p asz ta 
la tok. 5. M agyar előadás (Polencsik-K irchknopf; 
OKÜ) Az O K Ü  folyam atos öntőm űvének üzem i e red 
ményei. fi. Lengyel előadás: A folyam atos acélöntés 
üzem i eredm ényei.

3. szekcióban: 1. O. H udec-Schuster: A  Podbrezova i 
Acélm ű folyam atos öntőm űvénél szerze tt üzem i ta 
paszta latok . 2. P . Vitezslav: A  K assa i Acélm ű folya 
m atos acélm űvénél szerzett üzem i tapasz ta la tok .
3. C. Jaroslav: A  fo lyam atos öntőberendezések te rv e 
zésének jelenlegi állása külföldön és C sehszlovákiá 
ban. 4. 1. M aslonka—Dr. T u cn ik :  A  horizontális 
fo lyam atos öntőgépek fejlődése külföldön és Csehszlo- 
ban. 5. R . M iroslfiv és tá rsa i: F o lyam atosan  ö n tö tt 
acéltuskókban a hőm érséklet eloszlás vizsgálata.

M olinek: A  kristályosító  fém szintjének szabályo 
zása a Poldi üzem ben. 7. P . K u b o n : A  fo lyam atos 
acélöntésnél felhasznált tűzálló anyagok külföldön 
és Csehszlovákiában. 8. B . A n ton in : A  H radek i 
Acélmű folyam atos öntőm ű üzem i’eredm ényei. 9. V . 
K u d ek: Szürke vas horizontális fo lyam atos öntése.
10. J . S tiehitz: A  fo lyam atos acélöntés általános hely 
zete a külföld i és a cseh kohászatban .

4. szekc ióban: ASEA-cég előadása: A mágneses keverés 
alkalm azása a folyam atos acélöntés során.
A szekció ülések u tán  tem atik u s összefoglalók hang 

zo ttak  el.
Az előadások során a következőket em eljük ki hasznos 
ságuk m ia tt:
1. R. M iroslav—J .  M olinek—P . M iroslav—J . Pavel elő 

adását, ak ik  az ö n tö tt szálban a hőm érséklet e l 
oszlásának elm életi levezetését, illetve a gyakorlati 
m eghatározását ism ertették . A szerzők 280 X 320 m in 
es szelvényben négy különböző helyen az öntési szál 
hosszúságának függvényében ad ták  meg az ö n tö tt 
szál hőm érséklet-eloszlását.

2. ASEA-cég előadását, am elyben a folyam atos acél
öntésnél alkalm azo tt m ágneses keverési eljárásokat 
•(EMS, MEMS, EM BR ) ism ertették . Az üzem i (pl.: 
K avasak i Steel, M izushim a W orks; E isenw erk B rei 
tenfeld aus tria i stb .) eredm ények alap ján  a kö 
vetkező lényeges m etallurg ia i előnyöket b iz tosítja a 
m ágneses keverés:
— kisebb a kén-, foszfor-, karbondúsulás;
— kedvezőbb az ö n tö tt acél s tru k tú rá ja ; (csekély 

m ikro-porozitás, a tű s  kristá lyos zóna kisebb);
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—  salakzárványok m ennyisége kisebb és eloszlásuk 
kedvezőbb.

3. K irchknopf—Polencsik szerzők előadását, am ely az 
O K U  üzem i eredm ényeit ism ertette . K iem elve azt, 
hogy a folyam atos acélöntés nem  szak ítható  el az 
acélgyártási és hengerlési fo lyam attó l. K ülönösen 
fontos az acélok ox igén tarta lm ának  kérdése.

4. ,1 aroslav Cagas (Vitkovice) előadását, am elyben 
hasznos inform ációk hangzottak  el a  folyam atos acél
m űvek telepítési kérdéseiről és az egyes telepítési 
módok összehasonlításáról.
A konferencia átfogó képet a d o tt a folyam atos acél

öntés fejlődéséről, jelenlegi helyzetéről, E lsősorban a fo 
lyam atos acélöntés egyakorlati p rob lém áit elem ezték.

Az előadók számos részletkérdésre kitértek, és tú l 
nyom órészt a következőkkel- foglalkoztak:
— az egyes üzemek telepítési kérdéseivel;
—  az üzem ek gépi- és segédberendezéseinek ism erte té 

sével;
—  az üzem ek be indítási és üzem elési tapasz ta la ta ival;
— a szekvens öntés bevezetésével elért eredm ényekkel;
— a technológiai tényezők hatásával;
— a term elési eredm ényekkel;
—  a kem ény, lágy ötvözetlen és ö tv ö zö tt acélok fo lya 

m atos öntésével;
— az öntési selejt elemzésével;
■— a folyam atos öntőm ű au tom atizá lásával;
— az üzem ek fejlesztési eredm ényeivel. (SzV— VB)

Az osztrák vaskohászok közgyűlése májusban 
Leobenben

Az ez év i Ö sterreichische E isen h ü tten tag  (O sztrák 
V askohászati N apok) tudom ányos és tá rsadalm i ren 
dezvényei m ájus 9-én kezdődtek Leobenben.

A legjelentősebb szám unkra a tudom ányos előadás- 
sorozat volt, am elyben nagy hangsú ly t k ap o tt —  első 
sorban  a plenáris előadások közö tt —  vállalatvezetési 
és szervezési gondok feltárása és elemzése, ső t egyes el 
h a tá ro zo tt szervezések b írálata .

A m ásodik napon szekcióüléseken fo ly ta tó d o tt a 
program . Az egy ik szekció a m etallurg iával és az a la 
k ítástechnológiával, a  m ásik időben eltérően az energ ia 
és telepítés kérdésével, to vábbá az anyagv izsgálat és 
fém tan  szak te rü le tte l foglalkozott. ,

Á ltalánosságban a nyugati országokban a válság oka it 
gazdasági té ren  az USÄ kam atpo litiká jáva l, az olajárak  
rendkívüli emelésével és Ja p án  túlfejlődésévei m agyaráz 
zák. E zek  következtében  új ipari időszak következett, 
am ely kb. 8 éve ta r t  és m ély p o n tjá t 1982-ben érte  el, 
és még ta r t  1983-ban is. A fellendülés jelei m u ta tkoznak , 
am elynek ta rtó sság á t és fo lyam atosságát különbözően 
íté lik  meg, de a vaskohászatban  m indenképpen új ta k 
tik á ra  és s tra tég iá ra  van  szükség. A túlélés le tt az egyik 
alapfeladat, am elyre csak a  rugalm as, fejleszten i tudó , 
kis té te leket is vállaló üzem eknek van esélyük. (H. 
A p falter, L inz rövid megny itó előadás.)

Az első plenáris előadás kiem elte a vaskohászati á r 
kérdéseket is (A . Oberhofer professzor). Á llam i á r tá m o 
gatás nélkül a gazdaság összeom lott volna. Cél a belső 
ellátás b iztosítása és az export bővítése, elsősorban 
nem esacélokból. M indezekhez k é t feltéte l szükséges, 
a korszerűsítés és a ko ráb b it messze m eghaladó in fo r 
m áció biztosítása.

A k u ta tá s  jelentősége egyre növekszik, de ez ú jabb  
gondokat ho zo tt felszínre. A kuta tóhelyek , egyetem ek, 
tanszékek m érnöke i az üzem i realitások tó l egyre jo b 
ban elszakadnak, m ivel tú lságba kerü ltek  az ipari is 
m eretekkel és gyak o rla tta l nem  rendelkező, egyébként 
jól képzett szakem berek. K övetkezm ény: a tudom ány  
vagy az illúziókat kergetve előx-eviszi, vagy csak követi 
a való helyzet igényeit.

IJjabb  veszély teh á t, h a  csak ilyen szakem berek véle 
m ényét fogadják el, de még veszélyesebb, ha k o h ásza t 
hoz nem  értők  dön thetnek .

A usztria kedvezőbb helyzetben volt, m ert időben 
felism erték az állam i á rtám o g atás szükségességét, és bár 
szakág okozott nehézségeket, o lyan m értékű  visszaesés 
nem  következett be, m in t m ás országokban.

H asonló a  helyzet a  k ikészítőkben is, a m elyet sok o r 
szágban még m a is h arm adrangú  kérdéskén t kezelnek.

A legtöbb gondot a  közgazdászok külső beavatkozása 
okozza. H osszú harcok  u tá n  sikerü lt az inform ációkat 
úgy átcsoportosítan i, hogy a term elés és üzem  szükségle 
te  legyen az elsődleges.

F ontos, hogy m ilyen kérdéseknek legyen prioritása. 
A rak tározás, k a rb an ta rtás , készletezés és minőség- 
ellenőrzés az elsődleges.

N agyon érdekes volt Weisweiler (Düsseldorf) előadása 
is a M annsm ann M űvekről. N áluk a rac ionalizálás egv 
újszerű tervgazdálkodással in d u lt meg, am elyet 8 
vállalatnál való síto ttak  meg és inár csak az egyik 
veszteséges.

A m etallurg ia i tém akörű  előadások a hazai fejlesztési 
fe ladatoknak  megfelelő reprezen táns tém ákkal foglal
k oztak : a  m inőségi acélgyártás fejlesztésével a korszerű 
technológiai adottságok  figyelem bevétele m ellett. Igen 
érdekes volt pl. Grohmann és m u n ka társa inak  az az 
előadása, ahol az erősen ö tv özö tt acélok szám ítógéppel 
seg íte tt adagvezetési sém ájá t m u ta ttá k , vagy pl. 
11'ödlinger és társa in ak  az az előadása, ahol a  term o- 
m echan ikusan kezelt X  70-es csőacélok gyártásáró l 
volt szó. Legérdekesebbnek szám unkra azonban Krieger 
és társa i előadása volt, ők a fenéken keresztüli inertgázas 
ag itálással kom binált bD -eljárás m etallurg ia i és üzem 
v iteli szem pontja it elem ezték egy éves kísérletsorozatuk 
értékelése alap ján . Az inertgáz a hazai szokásokhoz 
hasonlóan többny ire  argon, esetenkén t n itrogén volt.

Összességében az edd igi k ísérletek a rra  u ta lnak , hogy 
az inertgázos ag itáció a jövőben továbbfejlesztésre 
érdem es technológiai variáns, egyesíti ko n v erte rt és az 
üstm eta llu rg iá t.

E z a d ta  az ö tle te t a  meleglemez hengersorokon a 
szakaszos (szegmens-szerű) hűtés h atásán ak  v izsgálatára.

Érdeklődéssel v á rtu k  a m ájus 11-i program ot, am ely 
nek során  m ódunk volt a W ien-ben tav a ly  üzem be 
helyezett G eneral M otors A ustria W erke-gyárát meg
tek in tenünk . A közel kétórás, szinte egyetlen hatalm as 
csarnokban  ta r to tt  g y árlá togatás m inden bizonnyal 
m indenkiben m aradandó  benyom ást k e lte tt. A jelenlegi 
legkorszerűbb techn ika, sz in te teljes gépesítés és au to 
m atizálás, dolgozó és helyváltozta tó  gondolkodó robo 
tok, tisztaság  és fegyelem, higiénia, szám ítógépes vezér 
lés, és ellenőrzés a  látogatók  jelentős többségében az 
edd ig lá to tt  legfejlettebb szervezettségű és sz in tű g y ár 
k én t m arad  m eg em lékként.

K ülön k i kell em elni, hogy a berendezések közö tt 
am erika i g y á rtm án y ú t nein ta láltu n k , ellenben m eg 
á llap íth a ttu k , hogy 8— 10 európa i ország, köztük 
hazánknál kisebbek is képesek m ikroelek tron ikát g y á r 
tan i, ad ap tá ln i, és nagyon m u ta tó s kis súlyú gépcsopor 
to k a t és gépegységeket előállítan i.

Az ülésszakokon k ívü l lehetőségünk volt az E gyetem  
több  vezető ok ta tó jáv al és az Egyesület vezető ivel is 
találkoznunk.

Dr. Károly Gyuhi— Dr. Keltűimnél Rezső

Az Angol Kohászati Egyesület 1983. évi 
közgyűlése

M ájus 9— 12 közö tt rendezték m eg a The Metals 
Society ezévi közgyűlését. E gyesü letünket Horváth 
Gyula, a  V askohászati Szakosztály alelnöke, és dr. Tardy  
Pál, a  V askohászati Szakosztály titk á ra  képv iselte.

A M etals Sociaty éves közgyűlésé vei kapcsolatos 
rendezvénysorozat ezú tta l is három  részből á l l t :

a. a  külföld i egyesületi vezetők tanácskozása 
(m ájus 10),

b. az egyesület közgyűlése (m ájus 11.),
c. szakm a i konferencia (m ájus 11— 13.).

A rendezvénysorozatot megelőzően, m ájus 9-én k é t 
oldalú tárgya lásokat fo ly ta ttu n k  a M etals Society 
vezetőivel (Sir Geoffrey Ford  igazgató, Mr. 11. li .  Wood 
fő titkár). A tárgyalásokon á tte k in te ttü k  a k é t egyesü 
le t együttm űködésének eredm énye it, am elyet m indkét 
részről hasznosnak íté ltü n k  meg. E nnek  b izonyítéka 
egyebek kö zö tt az 1981-es balatonfüred i II . Clean Steel 
K onferencia, am elynek előadása it az angol egyesület 
1983. elején könyv fo rm ájában  k iad ta . Jav aso ltu k , 
hogy az eddigi, szóbeli m egállapodáson alapuló e g y ü tt 
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m űködés a lap ja it írásban  is rögzítsük, am elyet elfoga 
dás u tá n  m indkét fél aláírná. A ja v as la tta l az angol fél 
eg y e té rte tt. A k ét fél annek  megfelelően tervezetet 
készít, am elyet Wood ű r  nyári m agyarországi lá togatása 
során egyeztetünk.

A külföld i egyesületi vezetők tanácskozásán az angol, 
francia, japán , NSZK-beli, USA, luxem burg i, belga, 
olasz, norvég és m agyar kohászati egyesület vezetői 
ve ttek  részt. A m egtárgyalt nap irend i pon tok  a k ö v e t 
kezők v o lta k :
—  tá jék o z ta tó  a  közgyűléssel kapcsolatos rendezvények 

ről,
—  a  nem zetközi vaskohászati konferenciák tervezése,
—  a  The M etals Society és az In s titu tio n  of M etall

u rg ists (m indkét szervezet angol) egyesülése,
—  az Eng ineering Council m unkája, célkitűzése,
—  a  stra tég ia i fém ek és szerepük a kutatófejlesztő  

m unkákban .

A te rv eze tt nem zetközi részvételű konferenciák 
lis tá já t a résztvevők a helyszínen k ap ták  meg, ez ta r 
ta lm az ta  az OM BKE 1986-ig te rv eze tt nem zetközi 
részvételű nagyrendezvénye it is.

Az 1983-as nem zetközi konferenciák közül az I. 
E u rópa i E lek troacélgyártó  K onferencia (Aachen, szep 
tem ber 12— 14), az 1984-esek közül ped ig a N em zetközi 
Hengerész K onferencia (Düsseldorf, jún ius 22— 28) 
em elhető ki. Megjegyezzük, hogy m indkettő re  bejelen 
te t tü n k  i Magyar előadást.

Az angol kohásztá rsadalm at jelenleg k é t in tézm ény 
töm öríti. A M etals Society lényegében megfelel az 
OM BK E-nek, az In s titu tio n  of M etallurg ists pedig 
úgynevezett professional body, valam iféle m érnöki 
kam ara, am elybe csak aján lás ú tján , a kohászat te rü le 
tén  végzett m érnök i m unka elism eréseként lehet b e ju t 
ni, tag ján ak  lenn i szakm a i elism erést je len t és nagy 
m értékben  elősegíti a tagok elhelyezkedését, előre 
ju tá sá t. A két in tézm ény összeolvadásából keletkező 
In s titu te  of M etals m indké t szerepkört á t  ak a rja  venni. 
Az új egyesület előrelátható lag  ( ha a tagság m egszavaz 
za  az összeolvadást) 1984. jan u á r 1-én kezdi meg m űködé 
sét.

Az Eng ineering Council 1981-ben alak u lt m eg és 
célja, hogy ellenőrizze és szabályozza a m érnökök 
szakm a i kvalifikáció ját, an n ak  egyenértékűségét az

országon belül. T evékenységét a m érnök i egyesületek 
kel összehangoltan végzi.

Fen tiek  szerin t A ngliában nagy sú ly t fek te tnek  a 
kvalifikált m érnöktársadalom  szakm a i színvonalának 
megőrzésére és fejlesztésére, a  m érnöktársadalom  
érdekeinek képviseletére. A m egalakuló új angol egye 
sü let (The In s titu te  of M etals) term észetszerűen a kohó 
m érnökök érdekében fejti ki m ajd ez irányú tevékenysé 
gét.

A stratég ia i fém ek szerepéről N u ttin g  professzor 
ta r to tt  rövid előadást. Stra tég ia i fém eknek azokat nevez 
te, am elyek a  vas- és fém kohászatban  nélkülözhetelenek 
(nem helyettesíthetők) és beszerzésüket hosszú távon  
politika i tényezők nehezítik. E lsősorban azokról a 
fém ekről, ö tvözetekről van  szó, am elyek döntő  tö b b 
ségét a  nyersanyagokban  igen gazdag Szovjetúnió és 
Dél-Afrika, ill. K ína szállítja. F elhasználásukat, kész 
letezésüket ezért ellenőrizni, ill. szabályozni k ívánják; 
ebből a célból hozták  létre a M aterials F órum ot. Leg 
fontosabb stratég ia i fém ként a C r-t, C o -té saW -t em lí
te t te  meg.

A M etals Society közgyűlését a R oyal L ancaster 
H o te l előadóterm ében ta r to ttá k . N ap irend je a  hagyo 
m ányokhoz igazodott: az elnökség és a  m érlegbe 
számoló elfogadása, az ú j elnök ( J .  M ackenzie) be ik 
ta tá s a  és székfoglaló előadása, az egyesületi érm ek és 
ju ta lm ak  k iosztása. A székfoglaló előadás részletesen 
elem ezte az angol vaskohászat jelenlegi helyzetét. Az 
állam i acélipar (B ritish  Steel) k ap ac itásá t a hetvenes 
években m eg ind íto tt nagy fejlesztési program  keretében 
36— 38 millió to n n a /év -ге k ív án ták  felfejleszteni. Az 
1982. év i term elés ezzel szem ben 11,5— 12 millió tonna  
volt. Je len tős rac ionalizálásokat h a jto tta k  végre, m ert 
m a vélem ényük szerin t csak a legkorszerűbb term elő 
berendezések üzem eltetése indokolt. A súlyos szociális 
következm ényekkel já ró  in tézkedés-sorozatot az ad o tt 
körülm ények között elkerülhetetlennek ta rto ttá k . Fon 
tos célkitűzésnek jelölték meg a felhasználók igényeinek 
lehető legteljesebb kielégítését is.

A rendezvénysorozat h ivatalos p rog ram ja it fogadá 
sok és az egyesület hagyom ányos évi vacsorája egészí
te tte  ki. U tóbb in  több, m in t 1200 személy v ett részt. 
A vacsora során elhangzott beszédek szintén az angol 
ipar, ill. kohászat p roblém áival foglalkoztak. (VB)

Megemlékezés
25 éve hall meg Mercaniler Jenő

H uszonöt éve, 76 éves korában  h ag y o tt i t t  bennün 
k e t és h ag y ta  félbe szenvedélyesen szere te tt m u n k á já t 
M  ereader Jenő  a m agyar, csehszlovák és lengyel henge 
részek kedves Jenő bácsija. Csendesen, feltűnés nélkül 
h ag y ta  árván  íróaszta lát, m in t ahogyan  egész életét 
élte és 50 esztendőn á t m unkálkodo tt. M eghatott 
tiszte lette l em lékezünk m eg róla, a  nagy m agányosról, 
ak inek  nevét alig k ap ta  szárny ra  a  hír, de ak inek kéze- 
nyom a o tt  van  kohászati lé tesítm ényeinkben, em léke és 
szelleme a hengerészek szívében, tu d ásáb an  és szem lé 
letében. P é ld á t veszünk róla, a  melegszívű barátró l, ak i 
soha nem  m o n d o tt egy szóval tö b b e t a szükségesnél, de 
n y ílt szívvel elm ondott m indent, am i m ásoknak okulá 
s á ra  szolgálhatott.

V askohóm érnöki oklevelét 1908-ban Selm ecbányán 
szerezte meg. P ittsb u rg b an , R es icabánván, K orom pán,

Trm ecben, a L ipták-gy árban , és Ózdon volt hengerm ű 
üzem m érnök, m ajd  üzem vezető. U tolsó 10 évében te r 
vező technológusként dolgozott. Szakm ai m unkájának  
vezérfonalát az üregezés képezte. M unkálkodása nagy 
b an  hozzájáru lt az add ig  tú lnyom órészt személyes 
tap asz ta la to n  alapuló üregezési gyakorla t korszerűsí
téséhez. A S tah l und E isen-ben 1923-ban közzétett 
oválüreg-szám ítási m ódszere az egész v ilágon elterjed t. 
E redm ényéinek nagy részét nem  publiká lta , de számos 
nagvnevő szerző —  pl. Cotei, Em icke, W usatowszki —  
h ivatkozik  rá  és idézi eredm ényeit. A d iósgyőri közép 
hengerm ű, a dunaú jvárosi meleg- és hideghengerm ű 
hengerlési technológiájának és rendszerének a lap ja it ő 
v e te tte  meg.

A k i ism erte és ak i tiszteli a  jövőépítő  elődöket, 
gondoljon arra , hogy fe jünke t m ost egy kiváló szak 
ember e lő tt h a jtju k  meg, ak i m indig m eg tette  azt, am ire 
erejéből fu to tta . (PÁ)

Felhívjuk tagjaink figyelmét a Vaskohászati Szakosztályunk 1983. évi pályázatára.

A beküldési határidő: dec. 31. A részletes pályázati feltételek lapunk ezévi 2. számának 79. old.-án

találhatók.
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FÉMKOHASZAT
Rovatvezetők: G Y U L A S I  I S T V Á N ,  H A R R A C H  W A L T E R

Számítógépes grafika alkalmazása 
az ásványi nyersanyagkutatásban

H Ó B O R  L Á S Z L Ó  oki. m atem atikus 
Magyar Alumíniumipari Tröszt

E gy számítógépes grafikai alkalmazást m utatja  
be az ásványi nyersanyag-kutatás területéről. Elöl
járóban hangsúlyozza a fö ld  alatti felületek izo- 
vonalas térképekkel való adekvát ábrázolásának 
jelentőségét. A következőkben, elméleti háttérként 
vázolja a stochasztikus felületmodellt és annak 
num erikus reprezentációját. Végül egy bevált 
megvalósítást m utat be, ismertetve a program fe l 
építését és működését, valam int ötleteket az el
gondolás továbbfejlesztéséhez.

Az ásványi nyersanyag-kutatás egyik legfonto' 
sabb feladata, hogy a kutató fúrások adatainak 
kiértékelése alapján meghatározza a föld mélyében 
települt nyersanyagok (ércek, szén, olaj, víz stb.) 
előfordulási körzetét, térbeli elhelyezkedését, alak
ját, felszínét, vastagságát, az alatta fekvő kőzetek 
(fekü) felszínét, a fedőrétegek vastagságát és a 
környezet tektonikai szerkezetét. Ezek az infor
mációk térbeli felületekkel írhatók le és — a 
könnyebb kezelhetőség érdekében — grafikus meg
jelenítési formát kívánnak meg (1. ábra).

A kutató fúrások — mint primer információ 
források — nagyon költségesek, a fúrási hálózatot 
ezért egy bizonyos határon tiíl nem gazdaságos 
sűríteni. Ugyanakkor létfontosságú követelmény, 
hogy az ásvány elhelyezkedésére vonatkozó becs
lések a valóságot minél hívebben tükrözzék, mert a 
kitermelés hatásfoka és költségei ettől közvetlenül 
és igen erősen függnek. A térbeli előrejelzéseket az 
is nehezíti, hogy egyes ásványok, ércek (pl. bauxit) 
gyakran rendkívül szeszélyes alakzatokban fordul
nak elő. A feladat tehát az, hogy a két ellentétes 
szempontnak egyidejűleg eleget téve, a fúrások 
számát feleslegesen nem növelve minél pontosab
ban meg kell határozni az ásvány előfordulások 
(lencsék, telepek) helyzetét, kiterjedését, és a 
többi térbeli, geológiai jellemzőjét. A számító- 
gépes módszerek alkalmazásának ott jelentkezik az 
előnye, hogy az igen nagytömegű mintavételi adat 
gépi kiértékelése alapján gyorsabb és pontosabb 
előrejelzés válik lehetővé, mint ahogy az manuáli
san — nagy számolási munkával és szükségképpen 
csak hozzávetőleges pontossággal — lehetséges.

A térbeli felületek grafikus ábrázolási módjai 
közül -— egyszerűsége, kezelhetősége folytán — 
geológiai célokra a szintvonalas (izovonalas) ábrá
zolás terjedt el leginkább. Ha a térbeli: felületet a 
z= F (x, y) kétváltozós függvény írja le, akkor a 
felület adott к magasságú szintvonalához pontosan 
az (x, y) pontok tartoznak, amelyekre F (x, y )= k  
teljesül. На к végig fut egy km-m, kmax tartományt

DK :553.04:681

pl. méterenkénti osztással — akkor az így létre
jött szintvonalsereg (a továbbiakban: szintvonalas 
térkép) kitűnően jellemzi a felületet.

A feladat matematikai megfogalmazásának szin
te triviális egyszerűsége nem sejteti azt a — meg
lehetősen komoly —- eszközrendszert, ami a tény
leges számítógépes megoldáshoz szükséges. A bo
nyodalmakat az alábbi két probléma okozza.
1. Az F (x, у) függvény értéke csak a mintavételi 

(fúrási) pontokban ismert, másutt nem. Zárt 
formában nem leírható függvényről van szó. 

.2. Ha F (x, y) ismert lenne, az implicit megadás 
alapján akkor sem lehetne a szintvonalas görbé
ket számítógéppel közvetlenül megszerkeszteni. 

A következőkben először a szintvonalas felület
ábrázolásban alkalmazott módszereket tekintjük 
át, és értékeljük gyakorlati tapasztalatok alapján, 
majd pedig a kitűzött feladatot megoldó SZÍNTÉR 
nevű programot ismertetjük.

Felületmodell

A földtani problémák vizsgált körében az az 
alapvető feladat, hogy a valóságban létező — de 
bonyolultsága miatt pontosan nem leírható — 
felületet minél jobban megközelítsük matematikai
lag megfogható, „jól viselkedő” két változós függ
vényekkel. ( Az egyszerűség kedvéért eltekintünk 
azoktól a — gyakorlatban ritkán előforduló —- 
esetektől, amikor egy x, у síkbeli koordináta pár
hoz a felületnek egynél több pontja is tartozhat.) 
A tényleges felületet tehát annak egy modelljével

1. ábra. Részlet egy szintvonalas térképről
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kell helyettesíteni. Mit tudunk a valós felületről? 
Ha szeszélyesen, véletlenszerűen is viselkedik, az 
alábbi tényekből és feltevésekből ki lehet indulni:
— a fúrási helyeknél ismertek a felületi pont x, y, z 

koordinátái,
— a felület folytonos (az ún. vetőknél ez nem igaz, 

de ezek helyét előre nem lehet tudni, a szint
vonalak feltűnő sűrűsödése jelzi a vetők vonu
latát. A vetők esetleges előfordulásától most 
eltekintünk.),

— a felület mikrokörnyezetben is véletlenszerűen 
változik ugyan, de változékonysága korlátozott,

— az X, у  sík adott tartományának minden pont
jához hozzárendelhetünk egy-egy normális el
osztású r/xy valószínűségi változót, amelynek 
értéke a felületi pont z koordinátáját reprezen
tálja, a „szomszédos” valószínűségi változókra 
feltételes várható értéke a szomszédok vala
milyen átlaga, feltételes szórása pedig a környe
zete szórásának átlaga.

A feltételeket precízebben megfogalmazva és 
még továbbiakkal kiegészítve (amit itt nem rész
letezünk), egy olyan speciális Markov-folyamatot 
lehet definiálni, ami a tényleges felület egy stoc- 
hasztikus modelljének tekinthető, és amely mate
matikai eszközökkel jól kezelhető. Az r\xy valószí
nűségi változók várható értékei egy „jól viselkedő” 
felületet írnak le, amellyel a továbbiakban a valós 
felületet helyettesítjük. Ez a gondolatmenet defi
niálja a „legjobb” interpoláció fogalmát. (Lehet, 
hogy ez a megállapítás erősen vitatható?) Követke
zetes végigvitele, arra az önmagában is érdekes 
eredményre vezet, hogy a valós felületet egy olyan 
elképzelt, ideálisan rugalmas lemez felszíne közelí
tené meg a legjobban, amelynek pontjai a minta
vételi helyeknél (fúráspontok) adott koordináta 
értékeken rögzítettek, más pontjai pedig az ener
giaminimum állapotának megfelelően állnak be. 
Az ilyen felületet leíró kétváltozós függvény 
eleget tesz a

(1) AA F (x, y) = 0  parciális differenciálegyen
letnek (az ún. biharmónikus egyenletnek) a minta
vételi értékeket, mint peremfeltételeket figyelembe 
véve (A: a Laplace-operátor).

Az (1) egyenlet megoldása — a megfelelő diffe
renciaséma felhasználásával — visszavezethető 
algebrai egyenletrendszer megoldására, vagy itera
tív utón közvetlenül is megoldható. így az inter
poláló felület tetszőleges pontja meghatározható.

A konkrét felületközelítéshez valamilyen — 
általában háromszögekből álló — szabályos alap- 
rácsot célszerű felvenni az x-y síkban, amely termé
szetesen sűrűbb kell hogy legyen, mint a fúrási 
hálózat. Minél sűrűbb az alaprács, annál jobb lesz a 
közelítés, aminek persze a növekvő CPU-idő lesz 
az ára. A felületet olyan háromszög lapokkal fed
jük le, amelyeknek csúcspontjai a felületen vannak 
és felülnézetben pontosan beleolvadnak az alap
rács háromszögeihe. A. 2. ábra bemutat két alap
rács lehetőséget. A szabályos háromszög alapú (a.) 
rács lenne az optimális akkor, ha a fúrási helyeket 
úgy lehetne kijelölni, hogy azok minél gyakrabban 
rácspontba vagy annak közvetlen közelébe essenek.

(Világos, hogy az interpoláció minősége jobb

I К L - 2 0 7 - 2 b I

2. ábra. Rácshálózat

lesz, ha a fúrási hálózat és az interpolációs pont
hálózat — az alaprács — jobban fedi egymást.) 
A gyakorlatban — praktikus okokból — többnyire 
négyzethálózatban végzik a kutató fúrásokat, 
ehhez pedig a h. ala]»rács bizonyult célszerűnek, 
ahol a fúrások átlagos osztástávolsága a nagyobb 
négyzetek oldalméretének egésszámú többszöröse. 
A felületi pontok interpolációja a rácspontokban 
meglehetősen CPU időigényes részfeladat. Pl. 
600—800 fúrási pont esetén — ami nem számít 
soknak egy összefüggő kutatási terület feltárása 
során — mintegy 20—30 ezer rácspontban kell 
interpolálni. Az elvileg pontos megoldást adó 
számolási eljárások egy-egy rácspontra is viszony
lag hosszadalmasak, ezért a kompromisszum sok
szor elkerülhetetlen. Erre a kérdésre egy kis kitérő 
után később még visszatérünk. Számos olyan inter
polációs eljárás ismeretes, amelyek gyorsabbak, 
de jogosságuk tulajdonképpen nem megalapozott, 
csak „úgy érezzük”, hogy jól közelíti a keresett, 
függvényt. Részletes elemzés nélkül két példa arra 
hogy milyen csapdák, hibák léphetnek itt fel:
1. A polinom felületekkel való (globális vagy loká

lis) interpoláció kézenfekvőnek látszik. Ez a 
módszer azonban nagyobb meglepetéseket tarto 
gat, mint azt az ember ezekről a „jó magavisele
tű ” függvényekről gondolná. Egy elrettentő 
példát mutat be egyváltozós esetben a 3. ábra, 
ahol az

1

1 + 25x2

függvényt közelítjük egyenlő osztás-távolságok
ban adott értéket felvevő 5-öd, illetve 20-ad 
fokú polinomokkal. A polinomok „elszabadul
nak”, szó sincs arról, hogy elfogadhatóan közelí
tik a görbét. Az osztáspontok távolságainak 
rafinált módosításával javítható valamelyest a 
helyzet, de az egyenletes osztástávolság — ami

3. ábra. Polinomos interpoláció problémái 
1. 20-ad fokú polinom, 2. y ( p )  =  1/1 + 2 Ъ х г, 3. 5-öd fokú polinom
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a gyakorlatban adott — szinte a legrosszabb ki
indulási alap a polinomos interpolációnál. A mód 
szer csak nagy körültekintéssel alkalmazható, 
feltétlenül ellenőrizni kell az interpoláció minő
ségét.

A 4. ábra azt mutatja be, hogy az ún. harmad
rendű spline-nal (szakaszonként simán illeszkedő 
harmadrendű polinom-darabok) való inter
poláció mennyivel jobb, mint az egyszerű 
polinomos interpoláció. A dolog magyarázata 
az, hogy a spline éppen az egyváltozós bihar- 
monikus egyenlet megoldása, így nem csoda, 
hogy jó közelítést ad.

2. Egyszerűségénél, gyorsaságánál fogva kedvelt 
interpolációs módszer a szomszédos értékeknek 
az átlagolása, pl. a távolság reciprokának egynél 
nem kisebb kitevőjű hatványát használva súly
ként. Ez elfogadható módszer akkor, ha a loká
lis szélsőérték-helyek egyúttal mintavételi 
helyek is. Ha ez nem áll fenn — mint ahogy azt 
a föld mélyén fekvő felületek esetén nyilván
valóan nem lehet biztosítani — akkor ez a mód
szer eltünteti az összes olyan lokális szélső 
értékhelyet, amelyik nem mintavételi helyen 
van.
Térjünk vissza a SZÍNTÉR programban alkal

mazott kompromisszumhoz, ami az utóbbi gyors 
(átlagoló) eljárásnak és biharmonikus egyenletet 
kielégítő függvényhez való „ragaszkodásnak” az 
összeházasítását jelenti. Nevezetesen egy olyan két 
lépcsős interpolációról van szó, amelynek első 
lépése az átlagoló módszer alkalmazása abból a 
célból, hogy a második lépcsőhöz — ami a bi
harmonikus differenciálsémát használó iterációs 
eljárás — jó kezdő értékeket állítson elő, és így az 
iterációk száma redukálható legyen. A kombinált 
módszer, kedvező paramétereit (gyorsaság és pon
tosság) a gyakorlati tapasztalatok igazolják.

A SZÍNTÉR program ismertetése

A SZÍNTÉR program felépítését és működését 
az 5. ábrán látható struktúra diagram alapján 
tekintjük át.

A gyakorlati alkalmazásoknál a kutatott körze
tek méretei, vagy a rajz méretaránya miatt, vagy 
azért, mert vannak közbenső, érdektelen területek, 
gyakran előfordul, hogy a komplett szintvonalas 
térképet több, esetenként egymást átfedő részlet
ben — ezek közül némelyiket ferde beállításban, 
pl. az érctelepülés fő vonalának irányában — cél
szerű elkészíteni. A program ezt az igényt rugalma
san képes kielégíteni. Paraméterként lehet meg
adni tetszőleges számú, bárhogyan elhelyezkedő 
résztérkép (ún. ablak) sarokpontjainak koordiná
táit. A 2. sz. programlépés olvassa be ezeket és 
további olyan paramétereket, mint pl. méretarány, 
szintvonalak osztástávolsága, az alaprács élhosszú
sága stb., majd beolvassa a fúrási adatokat is.

A vizsgált felület z koordinátáinak interpolációja 
a rácspontokban két lépésben történik. A 6. szánni 
programlépésben minden rácsponthoz a négy legkö
zelebbi fúrás zértékének súlyozott átlagát rendeljük 
hozzá, majd az interpolált értékeket a 7-es számú 
lépés iterációval pontosítja. A 2/b. ábrára utalva

ennek lényege az, hogy a tetszőleges p rácspontban 
a felületi pont új z koordinátáját a környező rács
pontbeli z értékek alapján a (biharmonikus diffe
renciál sémából származtatott) következő képlette- 
számoljuk ki:

zp = 0,4 X  8„ —0,1 X  &ь -0,05 x S t,

ahol 8a, 8b, 8C rendre az a, b, c-vel jelölt rácspon
tokban felvett z értékek összegét jelenti. A fúrás
pontok közelében lévő rácspontokban a z értéket az 
eljárás során nem módosítjuk. Az iterációt — 
amelynek konvergenciája igazolható — addig kell 
folytatni az összes rácsponton végighaladva, amíg 
az általa nyert javítás szignifikáns. Az iteráció 
pontosabbá tétele céljából fel lehet venni az alap
rácsnál sűrűbb rasztert is, de ez növeli a feldolgozás 
idejét. A 4. számú programegység a szintvonalas 
rajzok elkészítését foglalja magában. Ezen belül a 
8-as programlépésben történik a keret, a fúrási 
hálózat, koordinátahálózat megrajzolása és fel
iratozása (az alaprácsot természetesen nem rajzol
juk ki). A 9-es programegység alá tartozik a külön
böző magassági! szintvonalak meghatározása. Azo
nos magassághoz több, egymáshoz nem kapcsolódó 
szintvonal tartozhat. Egy adott szintvonalgörbe 
szerkesztése, rajzolása történik a 12-es program- 
egységben. A 14-es, azon belül a 18-as, 19-es lépé
sek határozzák meg a rácséleken lévő azon ponto
kat amelyek a szintvonalgörbét „kifeszítik” (pri- 
mér görbepontok). Ezek a pontok nem mások, 
mint az x-y alapsíkkal párhuzamos K t ( i= l ,  2,
3. . . imax) magasságban elhelyezkedő síknak és a 
modellfeliiletek lefedő háromszöglapok éleinek a 
döféspontjai levetítve az alapsíkra. Lényeges, 
hogy a primér görbepontokat a megfelelő sorrend
ben — láncot alkotva — határozzuk meg. Tegyük 
fel, hogy az n -1-dik és n-dik primér görbepontok 
már megvannak, keressük az n + l-diket. A 2/b. 
ábra alapján látható, hogy mely rácséleken kell 
keresni az új pontot. Az eljárás során persze jegyez
ni és figyelni kell, hogy ugyanannál a szintvonal
magasságnál a szóbanforgó rácsélen nem találtunk - 
-e már korábban pontot, mert ha igen, akkor azon 
többé nem szabad keresni. Az első primér görbe
pont kiválasztása önkényes, nem tekinthető a 
görbe elejének, ezért a keresésnél nem elég abból
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csak egy irányba kiindulni. A primer görbepont 
keresésnek akkor van vége, ha vagy az ablak hatá 
rához, vagy a kiindulási ponthoz érkeztünk; ez utób 
bi esetben zárt görbéről van szó. A 15-ös program
lépés az ablak elhelyezkedésének megfelelően el
végzi a korábban már említett transzformációt a 
primér görbe] >ontokon.

A görbe szerkesztése és rajzolása (16 os program 
egység) három fő lépést foglal magában. A primér 
görbepontokra szakaszonként olyan harmadfokú 
polinomdarabokat illesztünk, amelyek a primér 
görbepontokban simán (kétszer folytonos differen
ciálhatóság) csatlakoznak egymáshoz. A polinomok 
együtthatóinak kiszámítása megtalálható az [4.,
5., 6., 7.] irodalomban. A görbét skalár-vektor 
függvényként ábrázoljuk, a plotter műveletek is 
ezt támogatják.

A '21-es, 26-os, 17-es programlépések egyszerű 
plotter mű veletek. Az együtthatók alapján tetsző
leges lépésközzel rendre meghatározhatók a görbe 
pontjai, amelyeket sorban összekötve kirajzolódik 
a szintvonal (25, 26-os lépés).

A szintvonalra fel kell írni a szintmagasságot 
(17-es lépés). A felirat helyéül minden görbénél az 
origóhoz legközelebbi pontot választottuk ki, ezt 
menet közben lehet megtalálni (27-es lépés).

A felhasznált hardver/soítver eszközök

A SZÍNTÉR program IBM 370/148-as gépen, 
DOS/VS operációs rendszer alatt, PLIOPT prog
ramnyelven került fejlesztésre. A feldolgozás során 
a rajz —- digitalizált formában — mágnesszalagon 
készül el, amelyet Benson típusú plotteren lehet 
kirajzoltatni.

A program virtuális tárigénye —̂ a feldolgozott 
fúrási adatok és az alaprács sűrűségétől függően — 
0,3—1 Mbyte. A program működése központi tár 
orientált, de kisebb gép л1 agy igen nagy számú 
fúrási adat esetén az igényelt tároló terület 60—80 
%-a mágneslemezzel kiváltható, természetesen 

nagyobb gépidő árán. Az üzemeltetéshez — speciá
lis softverként — kizárólag a Benson alapsoftver
1., 2. szintje szükséges.

Néhány továbbfejlesztési lehetőség

A földtani felületek stochasztikus folyamatként 
való felfogása újszerű és hatékony megközelítés. 
Ez az elgondolás — túl azon, hogy megalapozottab

bá teszi a „jó” interpoláció fogalmát és módszerét 
rendelkezik egy lényeges előnnyel más, hagyo

mányosabb felületmodellekkel szemben. Nevezete
sen — a várhatóérték jellegű alakzatként adódó 
szintvonal rendszer meghatározása mellett -—- 
lehetőséget kínál a modellfelület alakjának és a 
szintvonal-haladás bizonytalansági mértékének 
szórás jellegű információkkal való számszerű 
jellemzésére is. Ennek alapján pl. javaslatot lehet 
tenni arra vonatkozólag, hogy egy új kutató 
fúrással hol lenne célszerű javítani az előrejelzett 
értékek megbízhatóságát.

Egy másik igen sokat Ígérő lehetőség rejlik a 
tektonikai szerkezetre (a földkéreg deformációira) 
vonatkozó információk kinyerését célzó tovább
fejlesztési irányban, annál is inkább, mert a föld
tani kutatások során ez az egyik nagyon sok gon
dot okozó és meglehetősen nehezen kezelhető 
jelenség. Az eddigiekben nem foglalkoztunk 
föld mélyén fekvő érctelepek kémiai és ásványtani 
minőségi jellegű paramétereinek térbeli előrejel
zésével, holott ezek ismerete éppen annyira nélkü
lözhetetlen mint a geometriai adatoké. A bemuta
tott módszer erre is kiterjeszthető, sőt itt érdemes 
megjegyezni, hogy a földtantól távol eső területe
ken is — mint pl. a meteorológia, környezetvédelmi 
felmérések vagy egy közműhálózat terhelési és 
nyomásviszonyainak feltérképezése stb. alkalmaz
ható, szükségképpen némi — de a lényeget nem 
érintő — igazításokkal.
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Alum ínium -m angán ötvözetek kristályosodása
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Nehézipari Műszaki Egyetem , Eém tan i Tanszék

R O Ó S Z  A N D R Á S N É

DK:669.715 74.017

A 11,1 és 'll) К /.s- közötti sebességekkel hűtött 
A l-M n  olvadékok kristá lyosodétsakor különböző 
szerkezetű anyagok keletkeznek. A puskák metallog
rá fiá i, röntgendiffrakciós, mikroszondás, D T A  és 
villamos ellenállás mérése a lapján következtetni 
lehetett a kristályosodás lefolyására. M egálla 
pították, hogy a M n  többsége a szilárd oldatba, kerül, 
egy kis része pedig változatos morfológiával dermed 
meg.

Bevezetés, célkitűzés
Az alumínium ötvözetek szilárdságnövelésének 

egyik leggazdaságosabb módja olyan ötvözetek 
előállítása, melyek melegen alakított állapotban is 
viszonylag nagy szilárdságúak, mert az alakítás 
után az újrakristályosodási folyamat, s a mecha
nikai lágyulás nem megy végbe. Az a gátló tényező, 
ami az újrakristályosodást megakadályozza, kis
méretű és sűrűn elhelyezkedő kiválások megjele
nése lehet a fémes alapanyagban. Az alumínium
nak az átmeneti fémekkel alkotott ötvözetei a 
kristályosodás után legtöbbször túltelített szilárd 
oldatok. A melegalakítás hőmérsékletén ezek bom
lanak, s a kivált fázis részecskéinek mérete, disz- 
perzitása befolyásolja az alakváltozási folyamato
kat, és az újrakristályosodás folyamatait, az oldva 
maradt atomok pedig a mechanikai lágyulást 
késleltetik. Ezek a folyamatok legtipikusabban az 
Al-Mn ötvözetekben játszódnak le, ez az oka széles
körű felhasználásuknak, de a gyártásuk során 
jelentkező gyakori minőségingadozásnak is. Az 
utóbbi káros jelenség kiküszöbölése csak akkor 
lehetséges, ha a lehető legpontosabban megismer
jük a technológiai folyamat különböző fázisaiban 
lejátszódó fémtani folyamatok természetét.

Dolgozatunkban arról a kutatómunkáról kí
vánunk beszámolni, amely különböző hűlési sebes
séggel kristályosodott Al-Mn ötvözetek szerkezeté
nek megismerésére irányult.

Ezek a vizsgálatok egy hosszabb kutatómunka 
részét képezik, s kapcsolódnak az alumíniumipar 
központi kutatási programja félgyártmánygyártás- 
-fejlesztési fejezetéhez. A kutatásokat az ALU- 
TERV-FKl-vel szorosan együttműködve végez
tük.

A kísérleti munka

1. táblázat
A vizsgált alumíniumot vezetek

Az öfcvö Mn Si Fe

zetek jelle 0//0

03 0,26 0,040 0,006
08 0,85 0,040 0,007
12 1,22 0,045 0,009

2. táblázat
Л kristályosodás különböző módjai, s a lehűlés! 

sebességek

A lehűlés módja 1,ehűlési sebes-
ség K/s

Az olvasztó kemencével együtt 
A tégellyel együtt felhevített, azt 
körülvevő vastagfalú öntöttvas 
tokkal együtt, levegőn 
A nyugodt levegőre k ite tt tégely 
A tégellyel együtt felhevített vas 
tagfalú öntöttvastokkal e g y ü tt,. 
vízben
Az olvasztó tégely közvetlenül víz
ben hűtésével (kvarc tégely)

0,106—0,14

0,8 —0,83
1,16 — 1,7

—6,1

36,1 —36,3

derítésére, továbbá a szekunder dendritágak 
méreteinek meghatározására. A mennyiségmeg
határozás pontossága ±0,1 % körül volt. E vizs
gálatokat fénymikroszkóppal és ahhoz csatlakozó 
Quantimet 720 képelemző berendezéssel végeztük. 
A próbatestek csiszolva, gyémántpasztával polí
rozva és 0,5 %-os HE oldatban marva voltak.

Röntgendiffrakciós vizsgálatok során (sugár FeK„, 
{4 0 0 } reflexió, step by step módszer) meghatá
roztuk a szilárd oldat rácsparaméterét, az oldott 
Mg meimyiségét (±0,06 % Mn mérési hibával), és 
a szilárdoldat rácszavarait.

Az elektromos vezetőképesség relatív változását 
mértük 0 7 x 2 0  mm-es próbatesteken. A mérés 
indukciós módszerrel történt [1].

Mértük a tuskók olvadásának kezdő hőmérsék
letét, ill. a kristályosodás hőfokközét saját építésű 
DTA berendezéssel. A mérés ± 1 °C pontosságú 
volt.

Végül mikroszondával vizsgáltuk a szilárd oldat
ban bekövetkezett dúsulásokat.

A vizsgálatok anyagául szolgáló ötvözetek az 
ALUTERV-FKI-ben készültek 99,95 % tisztaságú 
alumínium alapanyagból, összetételüket az 1. táb
lázatban foglaltuk össze. Az ötvözeteket 750 °C-on 
20 percig tartottuk olvadt állapotban, majd a 2. 
táblázat szerinti hűtési módokkal kristályosítottuk. 
A lehűlési sebességet az 040 mmx8Ö mm méretű 
öntvények közepében elhelyezett termoelem le
hűlési görbéjéből állapítottuk meg. A megdermedt 
tüskökön az alábbi vizsgálatokat végeztük.

Metallográfiái vizsgálatok történtek a második 
fázis mennyiségének, alakjának, méretének a fel-

Ercdményck

A kristályosodási sebesség hatása

A kristályosodási sebesség függvényében mutat
juk be a szekunder dendritágak d távolságát az 1. 
ábrán. Látható, hogy gyorsabb hűtéskor d csökken. 
A leggyorsabb hűtéskor a kristályosodás már nem 
dendrites, hanem ún. „cellás” jellegű. Erről tájé
koztatnak a 2. a-e. ábrák is. A Quantimetes szövet
vizsgálat ugyanakkor feltárta, hogy az 1,22 % Mn 
tartalmú ötvözetben a második fázis x térfogat
hányada 0,7 %-ról 0,4 %-ra csökken a kristályoso-
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szekunder dendritágak távolsága lehülési 
sebességek függvényében

К  L - 2 0 8 - 2  a

2. ábra. A z öntött anyagok erősen mart szövete, an.ely a 
szekunder dendritág távolságokat rajzolja ki. A  lehűl. ■ i 
sebességek: 0,11 К /s (a ) , 0,8 К /s (b ), 1,2 К  /s (<■), 6 К  Is 

(d )  és 36,1 К /я (e ). N  100

1. ábra. A

'el fo lyamalos ón les_
lehűlést sebesség tarlomónyn

i . |  1 i - l  l - i J L i j_____ j ___ 1 1-1 l .L u l___- - 1 .....1 —J—1-1-Li-

W"1 100 W1 ______  1
lehülési sebesség, K/s \KL-208-1 \
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dási sebesség 2,5 nagyságrendű növekedése hatásá
ra.

A vizsgálatokból az is kitűnik, hogy a második 
fázis részecskéinek méretei csökkennek, kisebb 
átlagterületük lesz (T), alakjuk pedig egyre inkább 
hasonlítja gömbhöz (F->-l). Lassú kristályosodási 
sebességnél tagoltabb alakú, bordás vagy kínai 
írás jellegű a második fázis (3. ábra). A röntgen- 
vizsgálat feltárta, hogy a leglassúbbtól a leg
gyorsabb kristályosodási sebesség felé haladva 
mintegy 1,1 %-ról 1,2 %-ra nő az oldott Mn mennyi
sége.

A 0,8 % M n  tartalmú ötvözetben a második 
fázis mennyisége 0 , 1  térfogat %, ami olyannyira 
kevés, hogy a Quantimetes mennyiség meghatá
rozás nagyon pontatlanná vált. A morfológia azon
ban megegyezett: lassú hűtéskor kínai írást, vagy 
eret, gyors hűtéskor gömböket találtunk.

A 0,25 % M n  tartalmú ötvözet második fázist 
egyáltalán nem tartalmazott.

A villamos vezetőképesség értékét függetlennek 
találtuk a kristályosodási sebességtől. DTA mérése
ink szerint a likvidusz és szolidusz hőmérsékletek 
sem változtak a kristályosodás sebessége függvé
nyében. Végül a röntgenes profil szélesedés, inten
zitás és háttérintenzitás is csak az ötvözet össze
tételétől függött, a hűtés sebességétől nem.

Az ötvözetek Mii tartalmának hatása

A tuskók oldott Mn tartalma a hibahatáron 
belül megegyezett a névleges Mn tartalommal — 
kivéve az 1,22 % Mn tartalmú ötvözet leglassabban 
kristályosodott darabját. A szilárd oldat szerkeze
tét jellemző profilszélesedés, a reflexió intenzitása 
és a háttér változása csak az összetételtől függtek. 
Hasonló viselkedést tapasztaltunk a villamos 
vezetőképesség mérésekor is. Jelentősen változtak 
az értékek az Mn tartalommal (4. ábra), de a 
kristályosodási sebességtől nem függtek. A dendrit- 
ágtávolságot lényegében függetlennek találtuk a 
Mn tartalomtól. Nem változnak a Mn tartalommal 
a likvidusz és szolidusz hőmérsékletek sem.

Az Al-Mn ötvözetrendszer esetében a két fém 
olvadék állapotban minden arányban oldja egy
mást. Szilárd állapotban az A1 a Mn-t csak kis 
mértékben oldja. 2  % Mn tartalomnál A1 alapú 
szilárdoldatból és Д1вМп vegyületfázisból álló 
eutektikum keletkezik.

Az Al-Mn egyensúlyi diagram A1 oldalának pon
tos összetételei és hőmérséklet adatai még ma sem 
egészen tisztázottak. A maximális oldóképesség 
(Стах), az eutektikum összetétele (Ge)  és az eutek- 
tikus hőmérséklet (Tg) adatait három különböző 
forrás [3, 4, 5] alapján a 3. táblázat tartalmazza. 
Ugyanitt adjuk meg a szoliduszvonal Ct  = KUxp 
( — (Зс/RT) alakú egyenletének K 1 és Qc /R értékeit 
is.

Az egyensúlyi diagram fenti adatainak a birto
kában a kristályosodáskor kialakuló koncentráció
eloszlás és az AlgMn fázis mennyisége is kiszámít
ható [6 ]. A számítás feltételezi, hogy kristályoso
dáskor

— az olvadék/szilárd határon helyileg egyensúly 
van,

3. ábra. A  második fá z is  alakja az 1,22 % M n  tartalmú 
ötvözetben. A  lehűlési sebességek: 0,11 К /s (a )  és 36,1 K is  

(b ). N = 2 5 0

\ K L - 2 0 b - i \

4. ábra. Öntött A l-M n  ötvözetek vezetőképességének vál- 
változása a M n  tartalom függvényében

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 116. évfolyam, 11. szám 513



3. táblázat

Az Al-Ми egyensúlyi diagram AI oldalának adatai 
különböző források alapján

С т ах
töm eg

%

@e
tÖi Miig

0/
/0

T e

°0
K y Q c llt

К
I ro 
d a 
lom

1 1,82 1,95 658,5 4772 7377 m
2 1,4 2,0 658,5 1584 6494 m
3 1,65 2,0 658,0 3954 7317 br.J

7

|xt-Z0a-5|

5. ábra. A  m ásodik  fá z is  m ennyisége ( f ß )  a  2. táblázat 
adata iva l szám ítva

6. ábra. A  szilárd oldat M n  tartalma (c& )  a 3. táblázat 
adataival számítva

— az olvadékfázisban végtelen gyors, a szilárd 
fázisban végtelen lassú a diffúzió,

— a Hkvidusz és szolidusz vonalak egyenesekkel 
közelíthetőek, vagyis к = cmax/ce = konstans.

Amennyiben ezek a feltételek teljesülnek, a

c0  az ötvözet névleges összetétele, tömeg
százalék

ce az egyensúlyi eutektikus összetétel, tömeg
százalék

Стах a szilárdoldat maximális oldóképessége egyen 
súlyban, tömegszázalék

Cß a második fázis összetétele, tömegszázalék 
Cß a szilárd oldat átlagos összetétele, tömeg

százalék
к  —  С щ а х /Cg

A három irodalomból vett egyensúlyi diagram 
alapján kiszámítottuk fß és Ca értékeit, ezeket a 5. 
és 6. ábrákon mutatjuk be.

Mivel a második fázis túlhűthető, tehát nem 
kezdődik meg a kristályosodása az eutektikus hő
mérsékleten, a maximális oldóképesség (C'*max) és 
az eutektikum összetétele (Ce*) a túlhűlés függ
vényében megváltozik (7. ábra). A 7. ábra adatait 
felhasználva a (2 ) egyensúlyi diagram esetében ki
számítottuk a különböző túlhűléseknél a második 
fázis mennyiségét és a szilárdoldat átlagos össze
tételét. A kapott eredményeket a 8a. és 8b. ábrákon 
mutatjuk be. Megállapítható, hogy már 3°-os túl
hűlés esetében is a második fázis mennyisége 
gyakorlatilag nulla, a szilárdoldat átlagos össze
tétele pedig megegyezik az ötvözet összetételével.

Az (1 ) egyenlet felhasználásával kiszámítható a 
szekunder dendritágban is a koncentráció eloszlás.

7. ábra. A  szilárd fá zis  m axim ális oldóképességének 
(c*mnx) és az eutektikum, összetételének, (c*e) a változása 

A l-M n  ötvözeteknél túlhűlés esetén

Cí=KC0(l -/»)*-! (1)

írja le kristályosodás közben a viszonyokat [6 ]. 
Ebből következően a nemegyenstilyi második 
fázis mennyiséget a

fß —
( e 0 V /(1_i> í  Ce Cpiax \

l C . 1 l  Cß —  С щ ах J
( 2 )

az szilárdoldat átlagos koncentrációját pedig a

Ca
c o cß f ß

l - f ß
(3)

egyenletek adják. Az egyes jelölések jelentése az 
alábbi:
fs a szilárd fázis mennyisége, tömeghányad 
fp a nemegyensúlyi második fázis mennyisége, 

tömeghányad

8a. ábra. A  második fá z is  mennyisége a túlhűlés (AH) 
függvényében ( számított)

8b. ábra. A z oldott M n  tartalom a túlhűlés függvényében  
(  számított)
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9. ábra. A  M n  eloszlása egg dendritágban, --------- túlhűlés
nélkül szá m íto tt,----------- 3K  túlhűléssel számított., *mik-

roszondás mérések

A 9- á b rá n  egy számított koncentrációeloszlást 
mutatunk be, a relatív távolság (1 ) függvényében,
1,2 % Mn tartalmú ötvözet esetében. A folyamatos 
vonallal rajzolt görbe tiilhűlés nélkül, a szaggatott 
vonallal rajzolt görbe 3K túlhűlést feltételezve 
mutatja a koncentráció eloszlást. Az ábra jól szem
lélteti, hogy csak a dendritágak szélén várható 
jelentősebb mértékű dúsulás. Fenti számítások 
azt mutatják, hogy a 0,25 % Mn-tartalmú ötvöze
tekben nem keletkezik eutektikum. Méréseink 
szerint ez így is van. Kísérleteink során a leglassúbb 
hűtéskor a 0 , 8  % Mn-tartalmú ötvözetben talált 
^0,1 súly % és az 1 , 2 2  % Mn-tartalmú ötvözetben 
talált 0,73 %-nyi második fázis valamivel több, 
mint a számított mennyiség (lásd 8 a. ábra). Az 
irodalomban talált egyensúlyi diagramok közül 
vizsgálataink szerint (2 ) eredményei közelítik meg 
legjobban a valóságot. Az, hogy a hűtés sebességé
nek növekedésével a második fázis mennyisége 
mintegy a felére esett, azt mutatja, hogy az eutek
tikum túlhűthető. A 8 . a. ábra tanúsága szerint a 
túlhűlés még az 1 °C-ot sem kell hogy elérje, hogy 
az eutektikum mennyisége a mérésünknek meg
felelően lecsökkenjen. így a DTA méréseink is 
érthetőek, hiszen + 1  °C pontosságú méréseink 
alkalmatlanok voltak ilyen kis effektus kimutatá
sára. Mivel az oldott Mn a dendritág közepe és 
széle között számításaink szerint 40 %-kal, mikro- 
szondás méréseink szerint legfeljebb 40—60 %-kal 
dúsul, ráadásul a dúsult térfogatrész nagyon 
kicsi (< 1 0  %), érthető, hogy a vizsgált tartomány
ban a kristályosodási sebesség függvényében az 
átlagos oldott Mn tartalom alig változik.

A vezetőképesség nagy mértékben függetlennek 
adódott mind a — jelentősen változó — dendritág- 
távolságtól, mind a — lényegesen kevésbé változó 
— második fázis mennyiségétől. Ugyanez mond
ható el a röntgenes fizikai profil szélesedéséről. 
Ez érthető, hiszen 10 /nn-nél nagyobb periódusok 
sem az elektron áramlást, sem a röntgensugár 
interferenciaképét nem befolyásolják [7].

A vezetőképességet is és a röntgendiffrakciós 
profil szélesedését is az oldott Mn atomok befolyá
solják erőteljesen. MMR mérések szerint [8] egy

oldott Mn atom körüli perturbáció 1600 atom
távolságra terjed. A vezetőképesség erélyes le- 
csökkenését ez okozza. Ugyanez teszi érthetővé, a 
röntgenprofil kiszélesedését is, ezt is az oldott Mn 
atom környékén lassan lecsengő rácszavarok 
okozzák.

Összefoglalás

A három vizsgált ötvözet közül a két nagyobb 
mangántartalmúban minden alkalmazott lehűlés 
során k r is tá ly o so d o tt nemegyensúlyi módon iin. má
sodik fázis. A második fázis megjelenésének oka. 
hogy a kristályosodás közben a diffúzió nem megy 
végbe ezért a kristályosodó szilárdoldat átlagos ösz- 
szetétele még az eutektikus hőmérsékleten sem éri el 
az ötvözet összetételét. A részletesen megvizsgált 
1,22 % Mn tartalmú ötvözet adatai szerint a 
második fázis mennyisége a lehűlési sebesség növe
lésével csökkent. Ez a csökkenés a v e g y id e tfá z is n a k  
a lehűlési sebesség növekedésével növekvő, de 
összességében k ism é r té k ű  tú lh ű lé séve l magyaráz
ható. A második fázis morfológiáját jelentősen 
befolyásolja a lehűlési sebesség: nagy lehűlési 
sebességeknél gömbszimmetrikus részecskék, kis 
lehűlési sebességeknél a jellegzetes „kínai írásjel” 
alakjában kristályosodik. Az ötvözetek fő tömegét 
adó szilárdoldat a legnagyobb lehűlési sebesség 
esetében cellásán, a többi esetben dendritesen 
kristályosodik.

A dendrites krisztallitok mérete a lehűlési 
sebesség növelésével csökken. A szekunder dend- 
ritág-méret és a lehűlési sebesség között — a szak- 
irodalommal összhangban — matematikailag ki
fejezhető kapcsolatot találtunk.

A szilárdoldat átlagos oldott mangántartalma
— a röntgendiffrakciós és villamos ellenállás méré
sek alapján — a lehűlési sebességének változásával 
lényegesen nem változik. Ugyanezeknek a méré
seknek alapján feltételezhető, hogy a 0,85 % Mn-
- tartalmúnak elemzett ötvözet a valóságban kb. 
0,05—0,1 %-kal kevesebb mangánt tartalmaz. A 
mikroszondás mérések alapján a dendritágak 
mangántartalma csak kis mértékben dúsul az ágak 
szélén. A dúsulás mértéke 1:1,4 és 1 :1 , 6  között 
változik.
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Értékelemzés a Székesfehérvári Könnyűfémműben
ü l t .  I V Ä N Y I  A T T I L A  egy. docens B A K O S  J Ó Z S E F  oki. kohómérnök

M KKE Ipargazdaságtan Tanszék Székesfehérvári Könnyűfémmű

B É B I É  F E R E N C  oki. kohómérnök 
Székesfehérvári Könnyűfémmű

Bem utatják az értékelemzés főbb mozzanatait, 
valam int az olvasztási funkcióteljesítés optim ali 
zálásának meg gondolásait a közelmúltban befejezett 
székesfehérvári értékelemzéses gyártásfejlesztés team 
anyagainak felhasználásával. A z értékelemzés 
keretében kidolgozott javaslatok egy része azonnal 
bevezethető volt, ez 1983-ban várhatóan 6 M  Ft-os 
megtakarítást fo g  eredményezni.

Az értékelemzés általános ismertetése

A hengerlési tuskógyártás értékelemzését a cél
kitűzések meghatározásával keztük el. Alapvető 
célként a hengerlési tüskék előállításához szüksé
ges (földgáz és villamos) energia mennyiségének 
csökkentését fogadtuk el, de fontosnak tartottuk 
az olvasztási ciklusidő rövidítését is, amelyet 
termelésszervezéssel és technológiai módosítások 
-kai véltünk realizálhatónak. A téma kiválasztását 
egyébként alapvetően az indokolta, hogy vállala
tunknál a legnagyobb energiafelhasználó technoló
giai művelet az alumínium tuskók gyártása. Ezek 
alapvetően félkészterméket előállító vállalatunk 
első olyan termékei, amelyek vállalati továbbfel- 
dolgozásra és kis hányadukban közvetlen értékesí
tésre is kerülnek. Ezen körülmények miatt játszik 
kiemelt szerepet vállalatunknál az alumínium tus
kók gyártása.

Az értékelemzést (az MKKE Ipargazdaságtan 
tanszékének közreműködésével) egy 40 órás okta
tással alapoztuk meg. Miv^l vállalatunknál már 
1978-ban is volt értékelemző munka és ennek 
keretében széleskörű oktatás, így a jelen érték- 
elemzést megelőzően csak egy szűkebb körű speciá
lis (technológiai) értékelemzési oktatást végeztünk. 
Az értékelemzés beindítása előtt vállalatunk igaz
gatója a termelési főmérnököt bízta meg az érték- 
elemzés közvetlen irányításával. Az ő területére 
tartozik ugyanis a hengerlési tuskógyártás tech
nológiai vitelének szinte minden alapvető kérdése. 
A vállalati felelős kijelölését követte a team vezető
jének, a team szervezőtitkárának és a team tagjai
nak kijelölése, amelyet igazgatói megbízólevél tett 
hivatalossá. A team vezetése a műszaki főosztály- 
vezető feladata volt, aki éveken át foglalkozik a 
szóbanforgó terület technológiai kérdéseivel. A 
team szervezési feladatait a munkaszervezési 
osztály vezetője látta el, aki egyben a PM energia
racionalizálási pályázatára készített anyag össze
állítását is végezte, ill. koordinálta a team-tagok 
ezirányú tevékenységét. A vállalati felelős és a 
team vezető rendszeresen konzultáltak a munka 
előrehaladásáról, illetve a megoldandó problémák 
gyors elhárításai módjáról.

A team összeállítása után első feladatként a 
team munka tervét dolgoztuk ki, amely alapvetően 
információgyűjtési és -értékelemzési, funkció- és 
költségelemzési, ötlettevékenységi, valamint javas
lat kidolgozási fázisokból épült fel. A hengerlési 
tuskógyártás értékelemzésének folyamatát az 1.
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tá b lá za tb a n  mutatjuk be. Az információgyűjtés 
szakaszában az ún. Seidel teszt analógiájára meg
fogalmazott kérdéslisták segítségével végeztük el 
az öntödei technológiák diagnosztikai elemzését. 
A tesztelés nyomán merült fel a veszteségek és 
tartalékok tételes kimutatásának, ill. mérésének 
igénye. Erre a célra viszont már a konkrétabb 
eredniényt hozó multimoment racionalizálási tech
nikát használtuk fel. E technika alkalmazásával 
tudtuk biztosítani a tényállapot reális leírását, 
amelyet a részcélok meghatározása követett. 
Részcélként jelöltük meg a technológiai energia
felhasználás mintegy 5 %-os csökkentését, az 
olvasztókemence kapacitáskihasználási szintjének 
mintegy 1 0  %-os javítását, a fajlagos anyagfel
használási költségek mintegy 0 , 1  %-os csökkentését 
A tervállapot további jellemzőit is a vállalati és 
felhasználói követelmények elemzése nyomán hatá 
roztuk meg. Ez tartalmazta többek között azt, 
hogy a tuskógyártás minőségi követelményeit az 
MSZ szabvány szerint maradéktalanul kell bizto
sítani, valamint a továbbfeldolgozó hengermű 
kapacitáskihasználását a tuskóméretek célszerűbb 
megválasztásával ajánlatos volna fokozni. Az in
formációk begyűjtését és a gyártási igények elem
zését követően készítettük el a technológiai funk
ciósémákat. A funkciósémák kidolgozása után 
meghatároztuk a funkcióhordozókat és a funkció
költségeket. Funkcióhordozóként az egyes tech
nológiai műveletek jelenlegi megoldását, funkció
költségként pedig ennek közvetlenné te tt költség
vonzatát, a berendezések gépóraköltségét stb. ha 
tároztuk meg. A részletes funkcióbírálat és költség- 
vizsgálat alapján határoztuk meg a tényállapot 
innovációs pontjait, melyeket munkacsoportunk 
18 témalapon foglalt össze. A témalapok rangsoro
lását követően az alkotó szakaszban a legfontosabb 
nak ítélt 9 db témalap feladataira kerestük meg a 
legésszerűbb megoldási lehetőséget.

A javaslatok kidolgozásához célirányos ötlet
tevékenységet folytattunk. Alkalmaztuk például az 
egyéni szakértői véleménykutatást és a függvény
optimalizálást, a kollektív ötletkereső módszerek 
közül pedig a Brainstorming-ot és a különféle 
kérdéslistákat. Az egyéni szakértői véleménykuta
tás módszerével oldottuk meg azokat a problémá
kat, amelyek speciális szakismereteket kívántak, 
s így a kollektív alkotási módszerektől nem remél
hettünk sikert. Kollektív ötletkereső módszereket 
alkalmaztunk viszont mindazon problémák meg
oldásakor, amelyek esetében a munkacsoport 
szakértőkkel való kibővítését követően reményünk 
volt a szakmailag megalapozott megoldási javas
latok feltárására. A függvényoptimalizálást a 
kemencék energiafelhasználásának optimalizálásá
hoz használtuk fel. Az ötletgyűjtést követően el
végeztük a javaslatok kiértékelését, majd végül az 
optimális javaslat kiválasztását. A megoldási
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Célm eghatározás

A hengerlési tü sk ék  gyártásához szükséges en e r 
gia m enny iségének csökkentése.

T ém a k iválasztás

Legnagyobb energia felhasználó technológia 
művelet a tuskógyártás
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javaslatok egy részénél triviális módon volt ki
választható a műszaki-gazdasági szempontból leg
kedvezőbb megoldás. Az esetek többségében azon
ban versenyeztetnünk kellett a felmerült megoldási 
variánsokat. Ezekben az esetekben részleteiben is 
ki kellett dolgoznunk a javaslatokat, beleértve a 
kapcsolódó technológiai számításokat, üzemi méré
seket, illetve a gazdasági kalkulációt. Ezt követően 
a funkció hatékonyság (funkciószínvonal/funkció
költség) mérlegelésével választottuk ki a legkedve
zőbb megoldást. Az innovációs pontokra született 
optimális megoldási javaslatok kiválasztása után 
végleges formába öntöttük a javaslati anyagot, 
s egyúttal elkészítettük a realizálási ütemtervet.

Az értékelemzési tanulmányt, s kiemelten annak 
javaslatait a műszaki igazgatóhelyettes vezetésé
vel lefolytatott vállalatvezetői ülés értékelte. Ezen 
javaslatot tettek a vállalatunk igazgatója felé az 
értékelemzési javaslatok realizálási ütemter szerinti 
megvalósítására. Az igazgató pedig ennek alapján 
hozott határozatot a javaslatok személyre bontott 
és határidőzött megvalósítására.

Olvasztási funkcióteljesítés optimalizálása

Az olvasztás funkciószínvonalát a megolvadt 
fémalumínium metallurgiai minősége (az oxid- 
tartalom, a hidrogén tartalom, a vegyi homogeni
tás és egyéb jellemzők) alapján értékelhetjük. Ez 
azonban — vizsgálataink szerint — egy adott 
olvasztási időintervallumban állandónak tekint
hető. Kimutattuk, hogy az А, В és C kemence- 
egységeinkben 3,2—5 órás tiszta olvasztási idő- 
intervallumban állandó metallurgiai minőséget 
kapunk, azaz a funkciószínvonal teljesítését kons
tansnak vehetjük (1. á b r a ) .  Mivel a funkció
hatékonyság vizsgálatakor a funkcióvonal/funkció- 
költség hányadost vizsgáljuk, így esetünkben az 
optimális eredményt az

cons

min
összefüggés jelzi, ahol:

Kopt- = optimális eredmény 
Econs- = konstans funkciószínvonal 
Ainiin- = minimális funkcióköltség

A fentiek alapján tehát — az adott időintervallu
mon belül — az optimális olvasztási funkció
paramétereket az olvasztási költségek minimumá
nál kapnánk. ( E ovt - ->-Kmin-nál adódna.) Egyidejű
leg értelmezhető viszont egy járulékos eredmény - 
függvény is (a többlettermelési lehetőséggel össze
függésben), amely a betétkénti tényleges (olvasz
tási és öntési) ciklusidőtől függően alakul. E két 
függvény közös optimumpontját kerestük, ahol a 
többleteredmény- és a költségfüggvény különbsége 
tart a maximumához. Az ehhez tartozó ciklusidőt 
tekinthetjük az optimumpontnak. (Ehhez meg
jegyezzük, hogy a fajlagos fedezetek (az eredmény) 
megállapításához kiszámított proporcionális költ
ségek nem tartalmazzák a szóban forgó költség- 
függvényben szereplő üzemi általános költsége- 
tételeket.)

A költségfüggvény:
K t  =  K g á z +  К gó t c

К on s tans

I 
I 
I 
I

-I------------------------- 1 ■ — óra
A 5 Tiszta olvasztási idő

\KL-209-1\

1. ábra. F unkció színvonal 

a járulékos eredményfüggvény pedig
К  =  (tj nax kc)Ii/ny

alakú, ahol:

Kgáz = egy kemencebetét (30 t) megolvasztásához 
szükséges gázenergia költsége,

K g6 =  a kemenceegység gépóra költsége, 
tc = a tényleges ciklusidő betétenként,
(max = a  maximális ciklusidő betétenként (5 óra) 
Enу =az illető olvasztási ciklus egy kemence

órájára jutó vállalati szintű fedezettarta
lom. (A közvetlen költségek figyelembe
vételével.)

;■ _-Kam“к Ó” vin f К гM К ' Khelységd Kegyéb
-й-gó— ™ —

J  V

ahol:

Kam = a kemence tárgyévi értékcsökkenési leírása, 
K y ni =a kemence éves szintű állandó jellegű 

villamosenergia költsége,
K t mk  =a kemence éves szintű átlagos javítási és 

karbantartási költsége,
Kheiység = az üzemépület éves szintű amortizációs 

és fenntartási költségeinek területarányos 
része,

Kegyéb = a  kemencét közvetlenül kiszolgáló 
anyagmozgatási, beadagoló és egyéb mun 
kaeszközök éves szintű költsége 

T p = a kemence éves produktív (tényleges) idő
alapja (órában).

A költségfüggvény és a ciklusidő rövidítésével 
összefüggő többlettermelés lehetőségét jelző járulé
kos eredményfüggvény egyes pontjai számszerűsít- 
hetőek voltak. Ezeket a számításokat — a meg
felelő adatok birtokában — 5;4;3,5;3,3és3,2 óra 
tiszta olvasztási időre végeztük el. Ezekben az 
esetekben a betétenkénti tényleges ciklusidőt a 
tiszta olvasztási idő és 1,5 óra öntésre fordított 
többletidő összege adja. Az alábbiakban példa
ként bemutatjuk a 3,2 órára végzett számítást 30 
t-ás kemencebetétre vonatkoztatva:
A költségszámítás menete:

K g, z 3,„ = 1 1  540 Ft/301
Kgó 3,2‘ =4156+191 + 3993 + 215+597 =

= 9152Et/ó
3,2 =3 ,2ó+ l ,5ó  = 4,7ó

K 3 , 2  = Kgáz 3,2 + Kgó 3 ,2fc з>2 = 11 540 + 4,7 X9152 = 
= 11 540 + 43 014 = 54 554 Ft/30 1

3 32
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A járulékos eredmény számítása:
Eny з, 2  = a teljes ciklusidő (3,2+ 1,5 ó) egy kemence

órájára jutó többlettermelés X  a betét

fajlagos termékfedezete = 6,38 t/о X 6654 
Ft/t = 42 472 Ft/ó

A3 , 2  ( b n a x  ~ f e  3,2 ) A n y  3,2 =  (6 >5 О 4 , 1  о) X 
X42 472 Ft/ó 

A3 > 2  = 76 449 Ft/30 t

Teljességre nem törekedve, az alábbiakban rész
letes számítás nélkül megadjuk a többi, a tisz'a 
olvasztási időre számított részadatot is.

A 3,3 órás tiszta olvasztási időre
Кц&г 3 , 3  =  1 0  560 Ft/3 p, Ktf 3,3te з, 3  = 43 930

к t/30,

K3,z 54 490 Ft', . költsésí és
Eny 3 , 3  =41 587 ■'(■> /.’ _ - 70 698 Ft / 3 0  ,

eredménytöbblet,

a 3,5 órás tiszta olvasztási ebre
n̂áz 3 , 5  = 9584 Ft / 3 0  . Ä B 5  s,5tc 3 , 3  = 45 760 kt/3ű

K Vb = 55 344 Ft / 3 0  , költség és
Euy 3 , 5  = 39 924 Ft/ó A3 , 5  = 59 8 8 6  Ft / 3 0  ,

eredménytöbblet,

a 4 órás tiszta olvasztási időre
Agáz 4 = 8998 Ft / 3 0  , A gö 4 A4  — 50 336 F ч/зи ,
AV = 59 334 Ft / 3 0  , költség és
Any 4 = 36 295 Ft/ó A, = 36 295 Ft / 3 0  ,

eredménytöbblet,

az 5 órás tiszta olvasztási időre
Â güz 5 = 8800 Ft / 3 0  , K eó5te 5  = 59 488 Ft / 3 0  ,
K5 = 6 8  288 Ft / 3 0  , költség és
Any 5  

jut.

= 30 741 Ft/ó A5= O ít /зо,
eredménytöbblet.

A fenti diszkrét pontok alapján megrajzoltuk a 
funkcióköltség és az eredmény változás függvényét, 
melyet a 2. ábra mutat. A funkcióköltség függvény 
minimumhelye láthatólag egybeesik az eredmény
változás függvény maximumhelyével, s ez a pont 
a tiszta olvasztási idő minimumánál van. Feltéte
lezve, hogy a többlettermelés értékesíthető, a 
legnagyobb vállalati szintű nyereség a többlet
eredmény (többletfedezet) és a funkcióköltség 
különbségeként a tiszta olvasztási idő minimumá
nál jön létre, mely minimum elérésének az olvasztó- 
kemencék műszaki paraméterei, adottságai szab
nak határt. Az olvasztókemencék műszaki adott

2. ábra. Funkció költség és eredmény változása

Olvasz tási

\k L-209-3  I

3. ábra. Boltozati hőmérséklet változása

ságainak a 3,2 órás minimális tiszta olvasztási idő 
már megfelel, mivel az 1 2 0 0  °C maximális kemence
boltozati hőmérséklet mellett biztosítható (3. 
ábra). Ennél nagyobb hőmérsékletet a kemencék 
boltozati anyaga elviselni nem képes.

A fentiek alapján az olvasztási funkcióteljesítés 
optimális paramétereit 1 2 0 0  °C kemenceboltozati 
hőmérséklet esetén kaptuk, miután az ehhez 
tartozó minimális olvasztási idő adja az ily módon 
előállított többlet termékmennyiség közvetlen 
költségen számított fedezetének és a műveleti 
költségek különbségének a maximumát. Látható 
tehát, hogy a számvitelileg közvetlenül nem ki
mutatható költség, illetve fedezet változások 
tényezőnkénti analizálásával is megtalálhatjuk a 
műveleti paraméterek üzemgazdasági optimum
pontját.

Szerzőink figyelmébe

1. Kérjük a kéziratokra vonatkozó nyomdai előírások 
pontos betartását: oldalanként 25 sor, „2-es” sortávol
ság, az ábrákat és táblázatokat külön lapon kérjük.
2. Egy cikk kézirata a 20 kéziratoidanyi terjedelmet 
lehetőleg ne haladja meg.
3. Kérjük az „Sí” mértékegységek használatát.
4. A kéziratokat két példányban kérjük. A másolaton 
feltüntetendő a szerző pontos munkahelyi és lakcíme, 
továbbá telefonszáma.

Szerkesztőség

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÄSZAT 116. évfolyam, 11. szám 519



Szakosztályi hírek
Balassagyarmat vendégségben Almásfüzitőn

„ A z a lum ín ium  készárugyártás fejlesztése, termékszer
kezet-váltás a Balassagyarm ati F ém ipari Vállalatnál” 
címmel ta r to tt  előadást M észáros Lajos igazgató, a 
B alassagyarm ati Csoport elnöke az O M B K E  Fém ko 
hászati Szakosztálya A lm ásfüzitő i Csoportjának m ájusi 
ülésén.

A Fém ipari V állalat elődje tanácsi vállalat volt. 
A 60-as évek elején tö r té n t m u n ká jukban  az első v á l 
tozás, am ikor acélterm ékek: liftszekrények, döm per 
fülkék, kerítéselem ek, kábeldobok stb . g y ártá sára  
té rtek  át. A kábeldobgyártás volt a  fő tevékenységük 
akkor is, am ikor 1972-ben a MAT m egvásáro lta azzal 
a céllal, hogy idővel alum ín ium  készárugyártásra á llít 
sa á t. 4— 5 évvel ezelőtt kezdték  g y ártan i az alum ín ium  
h id raulikus b án ya tám ot, am i jelenleg is a több  m in t 
300 te rm éket gyártó  vállalat összes term elési é rtéké 
nek  jelentős részét képviseli.

A közelm últban a  nem  az alum ín ium  készárugyár 
tá s  tém akörébe ta rtozó  kábeldob g y ártá sá t beszün 
te tték . A felszabaduló m unkaerő t új —  a vállalat szá 
m ára perspektiv ikus —  term ékcsoportok  gy ártá sáb an  
foglalkoztatják . M észáros Lajos igazgató ezen term ékek 
közül három ról a d o tt részletes tá jék o z ta tást.

O sztrák licenc alap ján  g y ártják  a közkedvelt, k ü 
lönféle színekre eloxált alum ín ium  rad iá to rt. A term ék 
irán t m egnyilvánuló rendk ívü l nagy  kereslet oka, hogy 
az esztétikus megjelenés kiváló fűtő  teljesítm énnyel 
párosul. Szerkezeti felépítésénél fogva in tenzív  á ra m 
lást biztosít, jó l k ihasználja a konvektor h a tás t, és 
alkalm as a rra  is, hogy 35— 45 °C-os vízzel fűtsön. Ez 
u tóbb i kérdés elsősorban a fe jle tt nyugati országok 
vevőit érdekli.

A rad iá to r jól v izsgázott a közelm últban F ra n k fu r t 
ban  m egrendezett fű tő techn ika i k iállításon is, ahol 
sa já t kategóriá ján  belül a v ilág első 5 term éke közé 
sorolták.

A m ásik term ék, am elynek gy ártá sa  1984. ja n u á r 
jáb an  indu l m ajd , de az előkészületek m ár m ú lt évben 
m egkezdődtek, az elektrom os ipar szám ára a h ű tő tönk , 
vagy hőelnyelő tönk  lesz. A Székesfehérvári K ön n y ű 
fém m ű álta l h ú zo tt lemezből 40— 50 féle v á ltoza tban  
am erika i cégtől vásáro lt know-how alap ján  g y ártják  
m ajd  a sa jto lt profilokat. A term ék am erika i m á rk a 
jelzéssel elsősorban a nyugat-európa i p iacra kerül. A 
h ű tő tö n k  feladata , hogy a m űködő elektrom os egységek 
á lta l te rm elt h ő t felvegye és elvezesse, b iz tosítva ez 
által az elektrom os egységek m űködési feltéte leit és 
m eghosszabbítva é le tta rtam u k at.

Jelenleg folynak a tárgyalások, a Platal lemez g y ár 
tásáról. Ja p á n  és am erika i cégek a já n la tá t ta n u lm á 
nyozzák. 1 X 2 m nagyságú, 1— 2 m m  vastag  alum ín ium 
lemezre 1— 2 rétegű  m űanyagborítást visznek fel, 
esetleg erre még egy réteg  m in tázo tt alum ín ium lem ez 
kerül. L iftszekrények, m űszerszekrények és egyéb b u r 
kolatok készíthetők  a lemezből esztétikus megjelenéssel 
és külső káros behatásoknak  ellenálló kivitelben.

Tóth B .né

Tűzálló szakmai nap a MAT székházban

Az A lum ínium kohászati és a T im fö ld  gyártási S za k 
csoportok 1983. jún ius 1-én a  MAT székházban közös 
tűzálló szakm a i nap o t ta r to tta k . Harrach Walter, a 
T imföld Szakcsoport titk á ra  üdvözölte a közel harm inc 
fős hallgatóságot, m elyben képviselte m agát az A jk a i  
A lum ínium kohó, a  Tatabányai A lum ínium kohó, a  
Székesfehérvári K Ö F É M ,  a M A T ,  az A L U T E E V -  
F K I  és az A L U K E R . „Tőkés im port kiváltási lehető
ségek M O T IM  tűzálló termékekkel az alum ínium kohászat 
és a tim földgyártás területén” cím m el P uskás Ferenc a 
M agyaróvári M ükorundgyár  üzem vezetője ta r to tt  g y á r t 
m ányism ertető , 8 egyben v ita ind ító  előadást. Ism er 
te tte  a dongölőinasszákból k ia lak íto tt m onolitikus 
tűzállóanyagok té rh ó d ítá sá t m ind több  iparágban .

R öv id  á t tek in té s t a d o tt M agyarország m onolitikus 
tűzállóanyag im portjáró l, jellem ezve a főbb beszállítók 
term ékeit a m ár p iacra d o b o tt megfelelő MOTIM-os 
döngölőm asszák m űszak i param étere inek  tükrében . 
B eszám olt eddigi referenciáikról, iparágunkon tú l a 
vas-, iil. színesfém kohászat te rü letérő l is. Szó ese tt a 
MOTIM fejlesztési törekvéseiről, és a  haza i m asszákkal 
kapcsolatos eredm ényekről, problém ákról.
Az előadást élénk szakm a i v ita  követte  az érdeklődők, 
a m ár tap asz ta la to k k a l rendelkező szakem berek, il 
le tve az előadó között, m elynek során felszólalt I f j ú  
■János, Németh Sándor, Pálovits Pál, Parizek H enrik, 
Schm idt Ferenc és Tóth Béla. A jól s ikerü lt rendezvény 
b ará ti beszélgetéssel záru lt. A résztvevők elfogadták 
H arrach  W alter jav as la tá t, hogy ilyen megbeszélésre 
m ás haza i gyártók  szakem bere it is meg kell hívni. 
Ősszel a M agnezitipari M űvek  egyik m érnökét kérik 
fel hasonló ism ertető  előadás m eg tartására. (H a jn a l)

Szakosztálytitkári értekezlet

Április 13-án az A lm ásfüzitő i T im föld  gyárban ta r 
to tta  Szakosztályunk idei első titk á r i értekezletét, 
Török Frigyes alelnök üdvözlő szava i u tá n  Tóth Ferenc 
a hely i csoport t itk á ra  ism erte tte  a gy ár és a hely i 
csoport tö rtén e té t, tevékenységét. 1952-ben 17 fővel 
alaku ltak , míg a jelenlegi létszám  110 fő. A csoport 
m u n k á já t 7 fős vezetőség irán y ítja . A hav i gyakoriságú 
szakm a i rendezvények, tan u lm án y u tak  kiegészülnek 
közm űvelődési p rogram okkal, k irándulásokkal. T evé 
kenységüket képekkel illu sz trá lt esem ényalbum ban 
örökítik  meg. A „ T im fö ld” c. gyári lap is rendszeresen 
beszámol a csoport életéről. Tagdíjfizetésük rendezett. 
A megyei M TESZ szervezetével és az OM BKE köz 
p o n tta l kapcsolatuk  jó. L egnagyobb eredm ényként a 
tagság  hozzáállását és lelkesedését könyvelik el. A be 
szám olót követően a „Fehérgyár története” c. film  be 
m u ta tta  a 330 k t/év  kapac itású  gy ár fejlődését és ered 
m ényeit a I I .  v ilágháborútó l napja inkig .

A titk á r i értekezlet a tov áb b iak b an  az alább i k ér 
désekkel foglalkozott:
1. K om játhy István  ism ertette  az t az elnökségi döntést, 

m ely szerin t év végén az E gyesületnek be kell szá 
molni a M TESZ felé a közép távú  m unkaprogram  
időarányos teljesítéséről. F e lh ív ta  a  titk á ro k  figyel
m ét, hogy a szakosztályi közép távú  m unkaprogram  
sú lyponti fe lad ata ira  koncen tráljanak .

2. A jelenlevő titk á ro k  beszám oltak csoportja ik  év 
eleji m unkájáról.

3. K om játhy István  beszám olt a S algó tarjánban  m á r 
cius 11-én m e g ta rto tt 71. K üldöttgyűlésrő l.

4. Török Frigyes ism erte tte  a szak-, ill. helyi csoportok 
idei u tazási kereteit.

5. K om játhy Is tván  és Török Frigyes egyéb ak tuális 
inform ációkkal szolgáltak: Ism erte tték  a m ájusi 
miskolci M etallurg iai K onferencia p ro gram já t. F e l 
h ív ták  a figyelm et, hogy az októberi Fém kohászati 
N apok prog ram ja alum ínum os tém ákka l bővült. 
R öv id  á ttek in té s t ad tak  a  MTESZ várh a tó  átsze r 
vezéséről. B eszám oltak a  Szakosztály  idei költség- 
vetési tervéről.
Végül K om játhy István  m egköszönte az alm ásfüzitői 

csoport vendég lá tásá t. T ovábbi sikereket k ívánva 
m é lta tta  a csoport gazdag és változatos tevékenységét, 
p é ldam utató  m unkásságát. (H a jn a l)

Szakmai nap a Kőbányai Könnyűfémben

A lum ín ium  napja inkban” címmel 1983. m árcius 
31— április 1-én bélyeg- és te rm ékk iá llításra kerü lt sor 
a Kőbányai K önnyűfém m űben. A  te rm ékk iá llítás k ap 
csán az Oi’szágos M agyar B ányászati és K ohászati 
E gyesület F ém kohászati Szakosztály  F élgyártm ány  
Szakcsoportja szakm a i n ap o t ta r to tt .  A közel félszáz 
szakem ber részvételével m e g ta r to tt ülés rész tvevő it

1
520 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÄSZAT 116. évfolyam, 11. szám

%



M olnár A ttiláné  a  F élgyártm ány  Szakcsoport t i tk á r 
helyettese köszöntötte.

A szakm a i nap o t Dr. Csák József, a F élgyártm ány  
Szakcsoport elnöke (az A L U T E R V -F K I m űszak i 
igazgató helyettese) n y ito t ta  meg. E lm ond ta , hogy az 
alum ín ium ipar szakem berei úgy vélik a v ilág  alum ín ium - 
ip a ra  tú lju to tt  a recessziós állapoton. A m agyar a lu 
m ín ium ipar fé lgyártm ány  és készáru term elése az 
elm últ években a recesszió ellenére bővü lt — m ondta 
Csák ta g tá rs  —  és jelenleg a legfontosabb fe ladatoka t 
a  m inőség jav ítása , a  technológiák korszerűsítése, az 
anyag  és energ ia takarékosság, valam in t ú j term ékek 
lé trehozása jelentik . Csömöz Ferenc, a  Székesfehérvári 
K önnyűfém m ű osztályvezetője előadásában a henge 
re lt, sa jto lt és kovácsolt alum ín ium  félgyártm ányok 
gyártásáva l, a gyártó  berendezésekkel, valam in t ezen 
term ékek főbb alkalm azási területeivel foglalkozott. 
Acsády István , a K őbánya i K önnyűfém m ű osztály- 
vezetője, az alum ín ium fóliák és kom binációikról ta r 
to t t  ism ertetést. K Ö BA L term éke it a felhasználók 
oldaláról v izsgálta és ezzel összefüggésben érzékeltette  
azokat a  fejlesztési irányoka t, am elyeket a  p iac t á 
m aszt a  gyár term ékeivel szem ben. Az előadással k a p 
csolatosan film vetítésre k erü lt sor „C som agoljon Ön is 
alum ín ium fóliába” címen.

Arató László, az A L U T E R V -F K I szakosztály vezetője 
az alum ín ium  készáruk alkalm azásáról és fejlesztési 
iránya iró l ta r to tt  előadást. H angsúlyozta, hogy a kész 
áruknál a m enny iségi szem léletet az értékben  való 
szem lélet kell, hogy felváltsa. A készárugyártás fe j 
lesztését, m in t kom plex fo ly am ato t kell tek in ten i -—- 
m o n d o tta  -— és szám os nagyon fontos gazdasági m eg 
fontolás kell, hogy megelőzze a döntéseket. E lő ad ásá t 
film  egészítette ki, az „ALU D ON G A  kom plex csarnok 
építési rendszer” bem utatása . ( M olnár Is tvá n )

Az Almásfüzitői csoport munkájáról

Az A lm ásfüzitői T im földgyári C soport áprilisi ülésén 
dr. Gadó P á l az A L U T E R V -F K I tudom ányos főm unka 
tá rsa  ta r to tt  beszám olót a 112. A IM E konferenciáról. 
Az A IM E ( Am erican Institu te  o f M in in g  and M etal
lurgical E ngineering)  a  m agyar O M BK E-nek megfelelő 
am erika i tudom ányos egyesület idén m árciusban  ta r 
to tta  112. konferenciáját az USA-ban, a georgiai 
A tlan táb an . M agyarországot és egyben az összes szo 
c ialista országot is dr. Gadó P ái szem élyében csak 
egyetlen résztvevő képv iselte. D r. Gadó P ál 
(Szalay Is tv án , F ark as  F erenc és F ehér Iv án  szerző 
tá rsak k al együ tt) előadást is ír t  és a d o tt elő a konfe 
rencián : „Instrum ental Process Control in  Bauxite  
M in in g  and Processing” címmel. A konferencián az 
E gyesü lt Állam ok, N yugateurópa, A usztrália és Ja p á n  
b án y ászatta l, ko h ásza tta l és fém gyártással foglalkozó 
cégei nagy  erőkkel képv iselte tték  k u ta tás i és fejlesztési 
eredm ényeiket. Az előadások szám a 500 fe le tt volt, 
csak a könnyűfém  szekcióban 110 előadás h angzo tt el 
15 ország színeiben.
A plenáris előadások egyikén előrejelzések hangzo ttak  
el az alum ín ium ipar v árh a tó  jövőjéről. 2000-re a je len 
legi 18 millió h e ly e tt v árh a tó an  30 m illió to n n á ra  em el
ked ik  a v ilág évi alum ín ium  term elése, a fém ára pedig 
a várha tó  infláció m ia tt 6000 U SD /t-ra  nő. Az alum ín ium

k o h ásza tban  nagy szerephez ju t  m ajd  az olcsó b arn a 
szénnel és víz ienergiával rendelkező A usztrália és 
Brazilia.

A tudom ányos előadások szekciókban za jlo ttak . 
K isszám ú poszter is szerepelt. K ülönös hangsú ly t k a p 
tak  v iszont a szállodák bérelt lakosztálya iban  m egren 
dezésre kerülő kereskedelm i kiállítások, a szerv iz és 
propaganda tevékenység. A tim fö ldgyártás tém akörben 
elhangzott előadások közül tö b b  foglalkozott a lúg 
tisztító  eljárásokkal és az energ iatakarékos kalciná- 
lással. A konferencia álta l szervezett k irándulások  kö 
zül dr. Gadó a H uber cég A tlan tá tó l kb. 100 km -re 
levő külszíni kao linbányá jának  m egtek in tésén v e tt 
részt. A georgiai kaolin fogalom nak szám ít a szakem be 
rek közö tt. A H u b er cég a v ilág kaolin term elésének 
40 % -át ta r t ja  kezében. A bányánál a term elő lé tszám 
hoz viszonyítva nagylétszátnú  laborató rium  is dolgo 
zik, ahol p ap írip arra  o rien tá lt k u ta tás i és fejlesztési 
tevékenységgel foglalkoznak. A lkalm azástechnika i 
v izsgálata ik  m agasszínvonalára jellemző, hogy a labo 
rató r iu m b an  „k is pap írg y á r” m űköd ik . (T . B né)

Az inotai csoport sikeres kirándulása Szlovákiában
Az OM BKE Fém kohászati Szakosztályának  inota i 

helyi szervezete az Tnotai A lum ín ium kohó vezetősé 
gének tám ogatásával m ájusban  tag ja i részére nagy 
sikerű, k irándulással egybekö tö tt tan u lm án y u ta t szer 
v ezett Csehszlovákiába.

A tan u lm án y ú t elsődleges célja a  szakm a i és kolle- 
gális kapcsolat fenn ta rtása , ápolása, új kapcsolatok 
létesítése a csehszlovák te stvérvá lla la t, a Z iari A lu 
m ín ium kom binát dolgozóival, az o tta n i egyesületi 
csoportban  tevékenykedő kollégákkal.

Az In o ta i A lum ín ium kohó buszával te t t  négynapos 
kiránduláson  28 fő v e tt részt.

A körü ltek in tően  m egszervezett üzem látogatáson a 
csoport tag ja i az elektrolízis üzem ben, az öntödében és 
a fé lgyártm ány  g у á r  ré s z 1 cg be n b ő v íte tték  szakm a i 
ism ereteiket.

A vendéglátók az üzem látogatás szervezésén túl 
búcsúvacsora rendezésével te tté k  em lékezetessé az 
o tt  tö ltö tt  napokat.

A tan u lm án y ú t m ásodik részében a csoport tag ja i a 
szlovák bányav idék  szépségeivel ism erkedtek.
F ü rö d tek  az „éjjeli szana tó rium ” -ként is m űködő 
híres Sklené Teplice-i gyógyfürdőben. O tt, ahol az 
egészséget erősen károsító  m unkahelyen dolgozó ko 
hászok m inden évben egy hónapot —  m unka időn  tú l — 
töltenek.

M egtek in tették  a nagy hagyom ányokkal rendelkező 
—  a haza i bányászat-kohászat fellendítésében nagy 
szerepet játszó  —  Selm ecbányái B ányászati A kadém iát.

Selm ecbányán te t t  k irándulásuk  alkalm ával tisz 
te le tük  jeléül koszorút helyeztek el nagy bányász 
kohász elődünk, a Selm ecbányái B ányászati A kadém ia 
volt professzorának, a  bányászati-kohászati lapok 
egyik m egterem tőjének, a  b ányászati és kohászati 
m agyar m űszak i nyelv egyik m egalkotó jának , Péch 
A nta lnak  sírján .

A csoport tag ja i szakm a i ism eretekkel, élm ényekkel 
m eggazdagodva té rtek  haza a négynapos csehszlovákiai 
tanu lm ány  ú tró l.

Szűcs Zoltán

Hazai iparági hírek
Ű,j magyar—belga vegyesvállalat Magyarországon

Term elői célú vegyesvállalatot a lap íto tt a  M agyar  
A lu m ín iu m ip a ri Tröszt, az E gyesült Izzó  és a belga 
Financiere!Schréder cég. A hosszú tá rgyalássorozat 
u tá n  lé tre jö tt m egállapodásról sa jtó tá jék o z ta tó t ta r 
to tta k  a M agyar A lum ín ium ipari T röszt székházában. 
A részvénytársasági alapon m űködő gazdasági tá rsu lás 
igazgatója, Horváth Péter elm ondta, hogy a belga 
Schréder cég a nagy fényforrásgyártó  cégektől független 
lám p a testg y á rtó  p rofiljában  a vezető cégek közé

ta rto zik  E urópában . A F inanc iere cég a  Schréder 
holdingja, egyben a licencek tulajdonosa, és koordi 
ná lja  a  leányvállalatok  m u n k ájá t.

A vegyesvállalatban  az E gyesü lt Izzó 40 százalékos, 
a  M agyar A lum ín ium ipari T röszt 20 százalékos, a 
Schréder csoport 40 százalékos tőkerészesedéssel vesz 
részt, a b efek te te tt tő k é t —  m integy 10 millió fo rin to t -— 
a  felek készpénzben, a belga cég konvertib ilis valu táb an  
fize tte  be.

Az együttm űködés keretében, a  Schréder cég k o r 
szerű, energ iatakarékos közvilágítási lám patestek  licen-
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cet ad ja  á t. A jövőben bővítik  a gyártm ányválasztékot, 
szó van  ipari v ilágító testek, em lékm űvek, repülőterek, 
sportberendezések m egvilágításához szükséges fény 
vetők, valam in t alagu tak  és alu ljárók  v ilág ítását 
szolgáló lám patestek  gyártásáró l.

A belga licenc alap ján  g y á rto tt lám patestek  öntvénye i 
a M agyar A lum ín ium ipari Tröszt exportfejlesztő 
beruházásakén t készült, am erika i technológia alap ján  
m űködő nagynyom ású öntödéjében készülnek A jkán. 
A lám patestek  több i alkatrészét az E gyesü lt Izzó 
meglévő term elő egységeiben erre specializálódott 
m űhelyekben g y ártják . A szükséges belföldi kereske 
delm i á ru k a t az E gyesü lt Izzó szerzi be, s m in t alvállal 
kozó ő végzi a kom plettírozást és az összeszerelést is.

A  Schréder cég tu la jdonosa a  sa jtó tá jék o z ta tó n  
elm ondta, hogy p ro fito t és ú jab b  p iacokat várnak  a 
vegyesvállalattól, v iszonzásként olyan p iacokat adnak  a 
Tungsram — Schréder m unkával je lze tt v ilágító testek 
értékesítéséhez, am elyekre edd ig a m agyar vállalatok 
nem  tu d ta k  betörn i. V állalták, hogy az első két évben 
az évente e lőállíto tt m integy 20 ezer kom ple tt lám pa 
te s t körülbelül felét sa já t piac i szervezetük révén 
nem  rubel v iszonylatú  p iacokon értékesítik . Szólt 
arról is, hogy az első lám patestsorozatnál 7 százalékra 
rúgó tőkés im porthányad  a m ásodik év végére 1— 2 
százalékra csökken.

A vegyesvállalat szervezeti felállásáról Schwarz 
Ottó igazgató, az E gyesü lt Izzó volt dolgozója ad o tt 
tá jék o z ta tást. A vállalat m u n k á já t, a kereskedelm i és 
m űszak i tevékenységet egy te rm elte tő  iroda lá tja  el 
8 m űszak i és külkereskedelm i szakem berrel. (GY)

Világgazdaság, 1983. június 18.

30 %-kal nő a gallium term elés A jkán

Ism ét kelendő áru  a v ilágpiacon a gallium , am elynek 
értékesítési lehetőségei igen változatosak  voltak  az 
elm últ években. A kedvező p iac i feltételek h a tásá ra  
az idén az A jk a i T im fö ldgyár és A lum ínium kohó  
2500 kg. gallium ot á llít elő, 30 %-kal tö b b e t m in t 
tavaly . A rég i üzem  növekvő term elése m elle tt m eg 
kezdték a gallium  kinyerését a  kísérleti üzem ben, 
ahol környezetkím élő szovjet technológiát vezetnek be. 
A m enny iben a  h iganym entes technológia bev á ltja  a 
hozzá fű zö tt rem ényeket három  tonnás éves te ljesít 
m ényű üzem et építenek  A jkán.

A  gallium  felhasználási te rü le te  egyre szélesedik. 
A lkalm azzák m in t félvezetőt a szám ítástechnikában . 
M ivel á tv ite li sebessége igen nagy, m eggyorsítható  a 
gallium m al a  szám ítógép tevékenysége, ezáltal növel
hető a  te ljesítm énye is. Ú jabban  a napelem ekben is 
felhasználják.

Az A jka i T im földgyár és A lum ín ium kohó E urópában  
az elsők közö tt kezdte meg a gallium  kinyerését tim 
földgyári alum iná t lúgokból. Az A jkán  term elt gallium  
jó minőségű, ezért jegyzik a  p iacon. Jelenleg a v ilág 
gallium  term elésének 5— 6 % -át az A jka i T im földgyár és 
A lum ín ium kohó ad ja . A nagy tisztaságú  gallium ot 
csaknem  teljes egészében exportá lják . (GY)

E sti H írlap 1983. március 4.

Gzadaságos a bauxit külszíni fejtése

F ennállása ó ta  az idén kell a legtöbb —  együttesen 
2 m illió 170 ezer to n n a  —  ércet k iterm elni a B akonyi 
Bauxitbánya Vállalatnak. B ár a bau x it zöm ét m ost is a 
m élym űvelésű bányából —  N y irá d  és H alim ba  té rsé 
géből —  hozzák felszínre, nő a külszín i fejtés a rán y a  is. 
Iharkú t u tá n  Csab-pusztán is m egkezdték a felszínhez 
közeli rétegek  kiterm elését, s így ebben az évben m ár 
összesen 670 ezer to n n a  b au x ito t ad n ák  a külszín i 
bányák. E  lelőhelyek ércvagyona különösen gazdasá 
gosan tá rh a tó  fel. A szám ítások  szerin t akkor érdem es 
külszíni fejtésre berendezkedni, h a  egy to n n a  baux it 
kinyeréséhez legfeljebb 8 to n n a  fedőréteget kell letisz 
títan i. Az em líte tt k é t külszín i fejtésnél v iszont egy 
to n n a  b au x itra  m indössze 3— 4 tonnány i fedőréteg 
ju t. G azdaságossága m elle tt az itten i külszíni fejtés 
speciális fe lad ato t is je len t. Iharkú ton  és főleg Csab-

pusztán  E u rópában  egyedülálló geológiai képződm ények 
alak u ltak  ki. A bau x it nem  vízszintes rétegekben, 
hanem  függőlegesen, tölcsér a lakban  helyezked ik el. 
Az ilyen b au x itk u ta k a t gyak ran  a  külszín i fejtéseken is 
csak alagútrendszerrel tu d ják  megközelíteni. (GY)

Esti Hírlap 1983. március 7.

Épül a rézfínoinító a Csepel Művek Féniinűvében

A Fém m űben az elm últ évtizedekben korszerűsíte t 
ték  a term elő berendezések nagy részét. Term észetesen 
m indenre ezért i t t  se fu to tta . íg y  például e lm arad t a 
rézhulladék-feldolgozás rekonstrukció ja, s a  jelenlegi 
e lavu lt rézfinom ító m ár egyre kevésbé felelt meg az 
igényeknek. A F ém m ű több  m odern berendezését nem  
tu d já k  megfelelően kihasználni, a rézk ató d a  h iánya 
m ia tt. A rézkatóda  nem  rubel elszám olású im portjára  
igen nehéz im port-engedély t kapn i, a szocialista o r 
szágokból sem tu d já k  beszerezni a k ív án t m ennyiséget.

1982. n y arán  visszatérítéses kötelezettségű állam i 
a la p ju tta tá s t k ap tak  az Á llam i Fejlesz tési B anktól. 
A 300 m illió forintos a lap ju tta tás  az előzetes szám ítá 
sok szerint a többlet-nyereségből ö t év a la tt  m egtérül. 
Az új üzem  alapanyagának  egyharm ada b iz tosítható  a  
haza i rézhulladék-begyűjtésből, k é th a rm ad á t im por 
tá ln i kell.

A m ú lt év jú liusában  ír tá k  alá a szerződést az Állami 
Fejlesz tési B ankkal. A rég i finom kohászati öntöde 
épületének lebon tása u tá n  ez év elején m egkezdődött 
az épület alapozása, m ajd  az acélszerkezeti elemek 
szerelése. Az épü let szerelésével el kell készüln iük még 
az idén, hogy a belső m u n k ák a t —  berendezések és 
gépészeti egységek szerelését —  télen is fo ly tathassák .
1985. elején in d ítják  az új üzem et. Jú n iu s  elején még 
csak az acélszerkezetek ta lá lh a tó k  a leb o n to tt régi 
üzem  helyén, de 1985-ben m ár 53 dolgozó három  m ű 
szakban rézanódáka t készít hulladékból. A korábbi 
beruházásaikhoz hasonlóan ezt az 53 dolgozót előre 
k iválasztják , tan fo lyam o t szerveznek részükre, hogy 
az üzem  indulásakor a hozzáértő m unkások is rendel 
kezésre álljanak.

A tervm ódosítások  szerin t az eredetileg te rv eze tt 
forgódobos redukáló  kem ence h e ly e tt energ iatakaré 
kosabb és k isebb füstgáz-kibocsátású billen thető  láng 
kem encét építenek. Az öntőgép közvetlenül a lángke 
mence mellé kerül, ugyanúgy m in t az oxidáló kem ence, 
íg y  m egoldható, hogy a  folyékony fém et ne üstökkel 
szállítsák, hanem  elektrom ágneses fém szivattyúval. 
A változ tatások  lehetővé teszik, hogy kisebb csarnok 
alap terü leten , kevesebb létszám m al kevesebb daruva l 
és ü s tte l végezze el az üzem  a fe ladata it. Az eredeti 
elképzelésekhez képest változás lesz az is, hogy az évi 
4,70 tonna  szállópor h e ly e tt csak m ax im um  évi 2 tonna  
fém -oxid ta rta lm ú  p o rt ju t ta th a t  a környezetbe az új 
rézfinom ító üzem . Az ilyen hatásfokú  porleválasztást 
csak különleges berendezésekkel lehet b iztosítan i. 
A még m űködő rég i üzem , a feldolgozott rézhulladék 
fa jtá já tó l függően, egyes becslések szerin t 200— 400 to n 
na, de m inim álisan 100 to n n a  szennyező anyago t ju t 
ta t  a  légtérbe. E hhez képest a 4,7, illetve a 2 to n n a  el
enyészőnek tűn ik . M űszak ilag v iszont annál nagyobb a 
gond a k é t tonnás m ennyiséget is garan táló  leválasztó 
rendszer k ialak ítása . M egtalálták  m ár az t a p artn e rt, 
ak i ilyen hatásfo k ú  porleválasztó t g y á rt a Fém m űnek.

( G Y )
„Csepel 1983. jún ius 10.

Az alumínium készárugyártás fejlesztése, 
termékszerkezetváltás Balassagyarmaton

A Balassagyarm ati F ém ipari Vállalat, m in t a MAT 
egyik készárugyártó  vállala ta  a  tröszthöz tö r té n t töhb , 
m in t tíz éves csatlakozása a la t t  —  m in t a  vállalatok 
nagy része -— jelentős te rm ékszerkezetváltást h a j to tt  
végre. A korábban  acélszerkezeti technológiákra épülő 
géppark  az elte lt időszak a la tt  csaknem  teljes egészében 
k icserélődött a term ékszerkezet fejlesztését b iztosító 
korszerű gépparkra.
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Az alum ín ium  készárugyártás kezdeti időszakában 
g y á rto tt kis sorozatú, egyed i jellegű igen hetegrogén 
összetételű term ékek m ia tt szükségessé v ált a te rm ék 
skála racionalizálása. A gyártm ányfejlesztési tevékeny 
ségük így olyan m eghatározó jellegű term ékcsaládok 
k ialak ítására irán y u lt, m elyek egyben a g y ártá s tech 
nológiai alappozíciók egységesítését is lehetővé te tték , 
b iztosítva a korszerű gyártási rendszerek k ia lak ításá t.

A  tízéves fejlesztési tevékenység eredm ényeképpen 
k ia lak íto tt technológia alappozíciók —  öntés, forgá 
csolás, h idegalakítás, hegesztés, felületkikészítés — 
több  gyártm ánycsalád  korszerű előállítását b izto 
sítják .

Az első jelentős term ékcsalád — a h idraulikus köny- 
nyűfém  bán y a tám  -— 1978. évi so rozatgyártásának  
beind ítása m eghatározó jelentőségű volt a vállalat 
életében.

A speciális furatm egm unkálási technológiára épülő 
term ék felhasználási körülm ényeinél fofva m űködésben 
tökéletes m egbízhatóságot igényel, am ely csak igen 
m agas m inőségi követelm ények b e tartása  m ellett való 
s ítha tó  meg. A jelenleg kétféle terhelhetőséggel (300 kN 
és 400 kN) többféle m agassági m éretben  sorozatban  
g y á rto tt bányatám ok  fejlesztése azonban nem  fejező 
d ö tt  be, m ert az export igények kielégítésére ú jabb  
típuscsaládok pro to típusa inak  g y á rtá sá t kezdték el, 
m elyek sorozatgyártásának  be ind ítása v árh a tó an  1984- 
ben tö rtén ik . (GY)

Vegyipari Dolgozó 1983. július

Megalakult a Csepel Művek Ipari Központ

A M inisztertanács 1006/1983. szám ú h a tá ro za ta  ér 
telm ében jún ius 30-ával m egszűnt a Csepel Vas- és 
Fém m űvek Tröszt és július 1-én alak u lt meg a  Csepel 
M űvek Ip a r i K özpont. Az ipari m iniszter a  trö sz t irá 
ny ítása alá tartozó  vállalatokat és egyéb in tézm é 
nyeket a m inisztérium  felügyelete a la tt  m űködő teljes 
jogú, önálló vállalatokká a lak íto tta  át. E gyes vállala 
tok a tovább iakban  közös vállala tkén t fo ly ta tják  tev é 
kenységüket. Az önálló vállalatok  igazgató it az ipari 
m iniszter nevezi ki és gyakorolja az igazgatókkal k ap 
csolatos m u n k álta tó i jogokat. Jú liu s 1-én alaku lt meg 
a  tizennégy vállalat — köztük  egy k isvállalat és két 
közös vállalat. Az igazgató tanács d ö n t m ajd  a  közös 
in frastru k tu rális  fejlesztésekről-; a bővítő beruházások 
ra  rendelkezésre álló üzem i terü letek  felhasználásáró l: 
a vállalatok együ ttes piaci fellépése esetén a belföldi, 
illetve a külp iac i s tratég iák  összehangolásáról; a nem 
zetközi együttm űködés közös fe lad a ta iró l: a közös 
m árkanév  haszná latának  feltételeiről, a közös érdekű 
á ru -é s  cégpropaganda feladata iró l, az Ip a r i K özpont 
Szervezeti és m űködési rendjéről.

A július l-ével m egalakult vállalatok a következők: 
Csepel M üvek Vasmű, Csepel M űvek Fém m ű, Csepel 
M űvek Szerszámgépgyár, Csepel M űvek Kerékpár- és 
K onfekcióipari Gépgyár, Csepel M üvek Hőerőmű és 
Szolgáltató Vállalat, Csepel M űvek Tervező Vállalat, 
Csepel M űvek Vas- és Acélöntődé, Csepel M üvek T ransz 
formátorgyár, Csepel M űvek E gyedi Gépgyár, Csepel- 
P annónia  Külkereskedelmi Vállalat, Csepel M űvek  
Szám ítástechnikai Vállalat, Csepel M üvek Jóléti- és 
M unkásellátási Intézet, Csepel M űvek Anyagvizsgáló  
és Gépipari Minőségellenőrző Intézet, Csepel M űvek  
Oktatási Vállalat.

A  fentiekkel összefüggésben Méhes Lajos ipari m i 
niszter 1983. július 1-i hatállyal, h a tá ro zo tt időre 

Kocsis Nándort, a Csepel M űvek Vasm ű  igazgatójávaá, 
Juhász Gyulát,[a Csepel M űvek Fém m ű igazgatójává, 
T ari A ntalt, ak i to v áb b ra  is e llá tja  a  m iniszteri 

biztosi teendőket, a Csepel M űvek Szerszám gépgyár 
igazgató j á vá.

M ezei Boldizsárt, a Csepel M űvek K erékpár- és K on 
fekcióipari G épgyár igazgatójává,

Szabó István t a Csepel M űvek Tervező V állalat igaz 
gató jává,

Dr. Orosz Gyulát, a Csepel M űvek H őerőm ű és Szol
g á ltató  V állalat igazgató jává nevezte ki,

Soltész István  m in iszterhelyettes 1983.' jú lius 1-i 
hatállyal, h a tá ro zo tt időre

, Dr. Vörös Á rpádot a Csepel M űvek Vas- és Acélöntöde 
igazgatójává,

M olnár Rudolfot a Csepel M űvek Transzform átorgyár 
igazgatójává,

Szabó Lászlót, a Csepel M űvek Egyed i Gépgyár 
igazgatójává,

N agy Im rét a Csepel-Pannón ia K ülkereskedelm i 
V állalat Igazgató jává,

K árpáti Lászlót, a Csepel M űvek Szám ítástechnika i 
V állalat igazgatójává,

K arka lik  Jánost a Csepel M üvek Jó lé ti és M unkás 
e llátási In téze t  igazgatójává,

Dr. M arkó Józsefet, a Csepel M űvek Anyagvizsgáló 
és G épipari M inőségellenőrző In téze t igazgatójává,

Strifler Károlyt, a Csepel M üvek O ktatási V állalat 
igazgató jává nevezte ki.

Dr. T ari A n ta l m iniszteri biztos vezérigazgató 1983. 
jún ius 1-i hatá lly a l —  m u n k á ján ak  elismerése m elle tt —  
felm ente tte  Sebők M ihályt, a Csepel M űvek Vas- és 
Acélöntödék igazgató i teendőinek ellátása alól és ezzel 
egy idejűleg k inevezte a  vállalat term elési igazgatójává.

Dr. T ari A nta l m iniszteri biztos vezérigazgató 
1983. jú lius 1-i hatá lly a l —  a trösztközpont m egszű 
nése, va lam in t a Csepel M űvek Ip ar i K özpontja lé tre 
hozása kapcsán  —  m egbízta

Kolos Istvánt, a  gazdálkodási szakcsoport vezetésével 
és egyben az ügyvezető igazgató i teendők ellátásával.

Forró Jánost, a  fejlesztési szakcsoport vezetésével.
Zoltán Sándornét, a gazdasági elemző szakcsoport 

vezetésével,
M ocsányi Sándort a kereskedelm i szakcsoport veze

tésével
Gaál Istvánt, az általános védelm i szakcsoport veze

tésével.
Erdei István t a Csepel M űvek Szerszám gépgyár m eg 

b ízo tt igazgató jának  m egbízását a m iniszter m eg 
hosszabb ította . (GY)

Csepel 1983. július 1.

Arany visszanyerése galvanizálási hulladékokhól

Az aran y  árán ak  növekedése m ia tt nagy gondot 
fo rd ítan ak  e fontos nem esfém  visszanyerésére. Ip a r i 
m éretekben m egoldották  az arany  k inyerését a galván- 
üzem ek szennyvizeiből és a selejtes term ékekből.

Az aran y  v isszanyerésére többféle eljárás ism eretes. 
Az aranybevonat, vagy a ra n y ta r ta lm ú  ö tvözetből ké 
szü lt bevonat leoldását elektrokém ia i ú to n  végzik, 
cian idos o ldatban . E z a m ódszer különösen akkor ered 
m ényes, h a  rozsdam entes acélról vagy titán ró l kell 
az a ra n y a t leoldan i. E z az eljárás rézalkatrészek  esetén 
nem  használható . R ézhordozó esetében olyan oldószer 
szükséges, am ely nem  o ld ja a  rezet.

Az aranyoldatokból többféle m ódszerrel k inyerhető  
az arany . Legrég ibb m ódszer a  cem entálás. E hhez 
cionidokat alkalm aznak. Az a ran y a t, m eghatározo tt 
p H  ta rto m án y b an  cink-, vagy alum ín ium porral ce- 
m en tálják  ki.

Az u tóbb i időben a galván  üzem ek szennyvizeiből 
ioncserés technológiával nyerik  ki az a ran y a t. E lő tte  
az o ld a to t megfelelő m ódon tisz títan i kell. (GY)

Galvano-Organo-Traitemeut de Surface 51. к. 527. h z . 1982. jun/júl.
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
AZ ALUMÍNIUMIPAR HÍREI

Újabb alumínium áremelés Franciaországban és 
Norvégiában

A Pechiney ú jab b  árem elést je len te tt be 99,6 %-os 
alum ín ium töm bre 1983. m árcius 15-től m inden ren 
delésre és m inden április 1. u tá n i k iszállításra 10,160 
F R F /t  h e ly e tt 10 900 F R F /t  á ra t érvényesít. A legu 
tolsó emelés feb ruárban  volt 9 500 F R F -ró l 10 150 F R F / 
t-ra . Az A rdal Og Sunndal Verk ugyancsak m árciustól 
8 900 N K R /t-ró l 9800 N K R -ra  növelte a  99,5 %-os 
fém  lis taá rá t. (H. W .)
Alumínium, 1983. 4. sz.

A lu mi niu in hulladék vámmentességének 
meghosszabbítása

B razíliában 37 %-os az alum ín ium hulladék im p o rt 
ján ak  vám tétele. E z t a braz il korm ány egy éve á tm e 
netileg felfüggesztette és m ost az in tézkedést egy ú jab b  
évre m eghosszabbította. (H . W .)

Alumínium, 1983. 4. sz.

Újból indult az Alumínium Smelting and Refining 
átolvasztó üzeme

Ism ét be in d íto tták  az A lu m in iu m  Sm elting and 
R efin ing  M aple Heights-i (Ohio) cég m ásodik, korábban  
leállíto tt áto lvasztó  üzem ét m elynek te rv eze tt te rm e 
lése eléri a 14 k t/év  m enny iségét, am i 50 %-os kapac itás- 
k ihasználásnak felel meg. 1981-ben in d u lt ez a  Paines- 
ville-i üzem , de a kedvezőtlen p iaci helyzet m ia tt h a 
m arosan  leállíto tták . U gyanakkor a Maple H eights-i 
á to lvasztó  57 k t/év  kapac itással folyam atosan  üze 
m elt. (H. W .)
Alumínium 1983. 4. sz.

Partnert keres a taivani 'falco hengermű létesítéséhez

Az állam i Taiw an A lu m in iu m  (T A L G O )  külföldi 
tá rsa t keres hengerm ű létesítéséhez. Állítólag a Pechiney 
és egy USA-beli céggel kezdtek  tá rgyalásokat. A szi 
getország déli részén K aohsiungh-ban  létesülő 50 k t/é v  
kapac itásra  te rv eze tt üzem  elsősorban ö tv özö tt a lu 
m ín ium ból kezdi a lem ezhengerlést 1983 végén. (H . W .)
'Alumínium, 1983. 4. sz.

Áremelés a félgyártmánypiacon

A Howmet és Alcoa  u tá n  Kaiser, Reynolds és Comalco 
is árem elést, illetve árengedm ény-visszavonást je len 
te tte k  be félgyártm ánya ik ra. Az árem elések áprilisban 
v á ltak  esedékessé. Á lta lában  az összesített árenged 
m ényekből ( 2 x 5 % + 8 % )  5 %-ot törölnek. (H. W .)
Alumínium, 1983. 4. sz.

India alumínium ellátása (

Az 1982/83. költségvetési évre In d iáb an  m indössze 
200 k t  haza i fém term elésre szám ítanak . Á ram kiesések 
m ia tt n incsen üzem ben a M adras A lu m in iu m  
M ettur  kohója és az In d ia n  A lu m in iu m  H irahud  
kohója egyenként 25 k t/é v  kapac itással. Az Indalco  
A lupuram  kohója (20kt/év) 60 %, és Belgaum  kohója 
(70 kt/év) 30 % kapac itásk ihasználással üzemel. Rosz- 
szabb a belföldi fém ellátás azért is, m ert a  Bharat 
A lu m in iu m  közvetlenül szállít alum ín ium  vezetékanya 
got a M adhya Pradesh Electricity Boardnak. Az állam i 
M inerals and M etals Trading ( M M T C )  1982 
végéig 20,9 k t fém et tarta lék o lt, am elyet 1983 áp ri 
lisban hoznak forgalom ba. Feltehető , hogy az MMTC 
a következő költségvetési évben 30 k t  alum ín ium ot 
fog im portáln i. (H. W .)

Alumínium, 1983. 4. sz.

Különleges limföldek gyártására összpontosít az 
Alcoa Chemie

A ludv igshafen i Alcoa Chem ie G m bH , am ely 1982- 
ben á tv e tte  a G iulini Chemie tim fö ldgyárát, a külön 
leges tim földek g y á rtá sá t tek in ti fő céljának. Meg 
ak a rja  erősíten i piaci helyzetét a tűzálló és kerám iai 
tim földek g y ártásában . 1983— 86. időszakban 90 m illió 
DEM  költséggel korszerűsíti és rac ionizálja a term elést 
és em ellett jelen tős választékbővítést is h a jt  végre.
1984-ig befejezik a  tim földzsugorító részleg első beru 
házási lépcsőjét. Összesen négy kem ence ép ítését te r 
vezik, ebből indul 1984-ben az első k ettő . A tűzálló és 
kerám ia i tim földtípusok m elle tt az új gyár vegyipari-, 
korund- és oxikerám iacélú tim földeket is gyárt. Első 
évben az új cég 100 m illió D EM  forgalm at é r t el, ennek 
fele ex p o rtra  m ent (sokat vásáro lt az N D K ). A 265 
m unkavállaló t foglalkoztató  v állala t 1984-ben k ikerül 
a p iros szám ok (veszteséges mérleg)) időszakából. (H. W .)

Alumínium, 1983. 4. sz.

Kétszeresére nőtt a Sumitomo 1982 évi vesztesége

Az 1982-es üzleti évben a Sum itom o A lu m in iu m  
Sm elting  kétszer akkora veszteséget volt kény telen  el 
könyvelni, m in t az előző évben. Az 1982. évi veszteség 
kerek 18 m illiárd y en t te t t  ki. Az üzem i veszteség 
(összesen 28 m illiárd yen) egy részét úgy leh e te tt ellen 
súlyozni, hogy a  cég tő k e tu la jd o n t és értékpap íroka t 
a d o tt el. A forgalm i bevétel 99,7 m illiárd y en t é r t ez a 
szám  az 1983-as üzleti évben v árh a tó an  120 m illiárd 
yenre nő. Az elm últ évi veszteségeket a társaság  az 
alum ín ium  árának  csökkenésével m agyarázza. (H . W.)

Alumínium, 1983. 4. sz.

Még 1983-ban is veszteségre számít az Aleasa

A jórészt venezuelai állam i tu la jd o n b an  levő A lu- 
m inio del Caroni ( A leasa) még 1983-ra is még 30 millió 
USD veszteséget tervez 110 k t term eléssel és 213 m illió 
USD forgalom  m ellett. Az eladásból 53 k t fém et ex 
p o rtra  és 58 k t- t  belföldön k ívánnak  értékesíten i. A 
belföldi ársz in t á tlag a  1740 U SD /t. 1982-ben a cég 
Puerto Ordaz-i kohója 120 k t/év  kapac itásból 92 k t- t 
használt ki (17 %-al az 1981. év i term elés ala tt). Az 
eladás 65 % -át T ávol-K eleten ad ták  el, míg az Andean 
országokba 10 k t- t, a  közép-am erikai és K arib  térségbe 
0,65 k t ad tak  el. Az ex p o rto t az állam  11 % tám o g a tás 
sal seg íte tte . A venezuelai piacon 43 k t fém et ad tak  el, 
ebből 5 k t  feldolgozva k erü lt ex p o rtra  ugyancsak 
állam i tám ogatásra, m elynek nagysága 11— 21 % közö tt 
volt. Az Aleasa a tavaly i üzleti évet 186 milliós USD 
forgalom  m elle tt 40 millió USD veszteséggel zárta. 
Csupán az adósságok törlesztése és k am atterh ek  41 m il 
lió U SD -t te tte k  ki. (H. W .)

Alumínium, 1983. 4. sz.

Korszerűsítések a Reynolds Metals alumínium 
finomhengerműváben

125 millió USD költséggel korszerűsítette  a Reynolds 
M etals a M e Cook-i (111) alum ín ium  finornhengerm űvét. 
A korszerűsítés legfontosabb része a szám ítógépve 
zérlésű nagysebességű h ideghengersor am ely 0,15— 
2,5 m m  vastagságéi, 825— 1925 m m  széles lemez h en 
gerlésére alkalm as. (H . W.)
Alumínium, 1983. 4. sz.

Tovább folyik a dömpingvita az Európai Bizottságban

A döm p ingár p rob lém ákat okoz. —  A lusuisse  
Deutschland cáfolta, hogy visszavonta tá m o g a tásá t a 
Szovjetunióból, Jugoszláviából és Egyiptom ból szárm azó 
fém m el szem ben em elt döm p ingvádtól, m ég h a  svájci
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an y av állala ta  m aga is rendszeresen vásárol egyiptom i 
alum ín ium ot. A legtöbb európa i term elő vásáro lt m ár 
m aga is fémet, a most á ltaluk  vádo lt három  ország 
Valamelyikétől, Perhiney például hosszúlejáratú  szer 
ződés keretében kap szovjet fém et m űszak i segítség- 
nyú jtá sé rt.
Az E urópai Bizottság  szerin t a fen ti 3 országból szár 
mazó fém  p iaci részesedése az 1979-es 1,8 %-ról 1982-re 
6 %-ra n ő tt, és ez elég volt ahhoz, hogy az európai 
term előket o lyan árcsökkentésre kényszerítse, hogy az 
árak  m ár nem  vo ltak  elegendőek a költségek fedezésére 
és megfelelő p rofit b iz tosítására. A helyzetet bonyo 
lítja , hogy bár az egy iptom i fém et 10— 20 S / t-val ol
csóbban szokták  adn i az európa i árszínvonalnál, ez nem 
döm ping, hanem  az átlagosnál m agasabb n á triu m 
ta rta lo m  m ia tt ad o tt engedm ény. A Szovjetunió pedig 
igaz, hogy 99,7 százalékos fém et ad el 99,5 %-os áron, 
de a szovjet fém m el néha problém ák vannak  (pl.gyenge 
kötegelés). E zé rt nehéz dolga lesz a B izo ttságnak , míg 
beb izonyítja, hogy az európa i term előket sérelem érte. 
(H. W .)

Metal Bulletin, 1983. április 22.

Űj közös vállalat az AL ÜT RADE

H ungalu  és A luteam  egyesítik erőiket. Alutrade 
Handelgesellschaft néven új vállalato t a lap íto ttak  
U nna (W estphalia )  székhellyel. E z az összes m agyar 
fé lg y á rtm án y t ta rta n i  fogja, esetleg készterm ékeket 
(pl. rad iá to rok) is. Igazgató ja , R u d i van Ginkel a rra  
töreksz ik, hogy növelje M agyarország Részesedését az 
európa i piacon, főleg a piac m agasabb m inőségű végét 
megcélozva. Az árak  a l l  %-os vám  ellenére is verseny - 
képesek lesznek. Speciális term ékek ta rtó s  értékesíté 
sére fognak törekedn i. K aszás Ferenc, az A L U K E R  
igazgatója k ije len tette , H ungalu  40 miS-t ru h áz o tt be 
az elm últ 6 évben. Jelenleg i alu term ék-értékesítésük  az 
NSZK-felé kb. 12 m  DM. N agy haza i baux itkészletek  
és alacsony villarnosenergia-költségek k itűnő  alapot 
adnak  a p iaci részesedés kibővítéséhez a következő 
6— 10 évben. (H . W .)

Metal Bulletin 1983. április 22.

Egyre több alumíniuinkolió kerül állami kézre

Az Arco A lu m in iu m  elnöke, M . T . Boultinghouse 
jóslata  szerin t az alum ín ium term elő kapac itások  egyre 
nagyobb része kerül állam i ellenőrzés alá, am in t a te r 
melők fo ly ta tják  a tengerentú li kapac itások  kiépítését, 
1990-re az állam ilag ellenőrzött kapac itások  az összes 
30 %-át is elérhetik. A  drágán  term elő üzem ek végleges 
bezárása az USA -ban és Ja p án b a n  1984 és 1986 között 
— az új fellendülés várha tó  te tő p o n tján  -— árro b b an ás 
hoz vezethet. R öv id távon  a kereslet és az árak  m egszi 
lá rd u lásá t v árja , 1983. végére 75 c/lb körüli á ra t. E z t 
az észak-nyugaton ú jra in d íto tt kapac itások  sem  befo 
lyásolják lényegesen, hiszen csak 3 %-kal növelik az 
USA ezévi term elését. (H. W.)

Metal Bulletin, 1983. április 22.

Válasz az Európai Bizottság dömpingvádjára

M int ko rábban  beszám oltunk az E u rópa i B izo ttság  
döm pingvádat em elt néhány  alum ín ium szállító , így 
E gyip tom  ellem is. Az E qypta lum  kereskedelm i igaz 
g a tó ja  olvasó i levélben válaszol a M etal Bulletin  á p 
rilis 22-i szám ában  ism erte te tt döm pingvádra. Szerin te:
1. Nem  ad ták  olcsóbban a fém et, ső t éves átlag b an  

drágábban , m in t az LM E átlagos jegyzése.
2. F ém ük  n á triu m ta rta lm a  0,002—0,003, am it m inden 

fogyasztó elfogad.
3. A Közös P iac B izo ttságának  képv iselői a helyszínen 

v izsgálták meg a term elési költségeket és m eg voltak 
elégedve az eredm énnyel. (H. W .)

Metal Bulletin 1983. 6788. sz.

Leáll a finn vanádiumpentoxid termelés

R autaruukki még m indig üzem elteti M ustavaara  
vanád ium érc-hányáját, bár fen n ta rtja , hogy még az 
első félévben bezárja. A term elés fokozatosan csökken. 
H a  teljesen leáll (a V2O s üzem m el együtt), R au ta ru u k k i 
V20 5 term elése a rég i szint fele alá fog csökkenni. 
A cég Otanm üki bányá ja  év i 2500 t  pen tox ido t fog 
to v áb b ra  is term elni. A cég term ékének jórészét E u ró 
páb an  értékesíti, és a term eléscsökkentést arányosan  
el fogja osztan i fogyasztó i közö tt. (H. W.)

Metal Bulletin, 1983. 6788. sz.

Amerikai grafitelektródaimport Kínából

A K ína i N épköztársaság  két vezető grafite lek tród  
gy ára  a J i l in  M űszéngyár  és a  Lanzhon' M űszéngyár 
kétéves, m eghosszabbítható  szerződést k ö t a Graphite 
and Carbon Products és F  and S  A lloys and: M inerals 
vállalatokkal grafite lek tród  szállítására. A szabvány 
minőségű elektródok 20 inch átm érő jűek  (500 mm) és 
72 inch hosszúak (1800 mm). A m inőség kifejlesztésénél 
az F  and S  cég n y ú jto tt segítséget a k ína i vállalatok 
nak. Az F  and S vállalato t 1977-ben a lap íto tta  a n yu 
gatném et F rank und Schrdte, m ely tűzálló anyagok és 
hulladékgrafit feldolgozásával foglalkozik. (H. W .)

Industrial M inerals, 1983. 3. sz.

A vanádiumpentoxid helyzete még változatlan

A vanádium pentoxid  azonnali á ra  1982 á tlagában  
az előző évhez képest 50 %-kal csökkent, a legtöbb 
cégnek még az önköltségét sem érte  el. A jan u á ri 1,45— 
1,60 iSyib ár em elkedése feb ruárban  2,20— 2,30 S l lb 
sz in tre kedvező fo rdu lat, to v áb b i javu lás azonban 
röv id  távon  nem  várha tó , a ferrovanádium -gyártók  
ugyan is 9 hónap ra  elegendő készlette l rendelkeznek. 
Az acélp iac gyengesége és különösen az olajszállító 
távvezetékek  építésének visszaesése kedvezőtlenül be 
folyásolta a vanád ium  világpiacát, m elynek az elm últ 
években figyelem rem éltó tényezője le tt K ína. 1982-ben 
a k ína i term elés m integy  5 k t ( ...ö ssz e h a so n lítá s 
képpen: a v ilágterm elés nagyjából 35 k t) volt. (H. W .)

Metals Week, 14. sz.

Prognózis a tőkésvilág petrolkoksz helyzetéről

A Chem. System s International New -York-i ku tató - 
in tézet m egalapítása szerin t a nehéz kőolajterm ékek 
irán ti kereslet csökkenés, valam in t a kőolaj-feldolgozás 
nál a felhasznált kőolaj m inőség rom lása to v áb b  ta rt . 
Az in tézet prognózisa szerin t a petrolkoksz k ínálat 
jelentősen m eghaladja m ajd  a keresletet és közben 
m inősége is rom lik. A tőkés országok petrolkoksz te r 
melésének várha tó  alakulásáról a Chern System s In te r 
n ational az a lábbi előrejelzést ad ja :

1980 1985 1990 2000
(adatok millió tonnában)

Grafitos minőség 11,3 12,G 34,1 1 6,0
Fűtőanyag m inőség 8,0 10,7 13,3 15,1

összesen: # 19,9 23,3 27,4 31,1

Ebből:
USA 13,5 16,3 17,7 39,5
N yugat-Európa 1,7 2,1 3,2 3,8
Japán 0,4 0,4 3,4 1,8

A táb láza t ad a ta i alap ján  szám ítva, a  petrolkoksz 
term elés átlagos növekedési ü tem e fenti időszakban 
év i 2,3 %. (Ezen belül USA 1,9 %/év) G yorsabb növe 
kedésre szám ítanak  a m agasabb szém tartalm ú m inőség 
nél, átlagosan év i 2,8 %. A grafitos anódkészítésre a l 
kalm as m inőség term elése évi 1,8 %-kal bővül. Röv id 
távon  —  az előrejelzés szerin t —  szükségessé válik a 
fű tés i célú felhasználás növekedése azokon a te rü le te 
ken, ahol a szénnel sikerrel konkurálha t. U gyanakkor
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az alacsony fém- és k én tarta lm ú  k iem elten jó minőségű 
alum ín ium ipari, felhasználásra kerülő koksz kereslete 
m eghaladja a k ín á lato t, azzal összefüggésben, hogy a 
közepes m inőségű petrolkoksz felhasználása csökken. 
A h iány  az a d o tt minőségnél árfelha jtó  tényező lesz. 
A prognózis szerin t 1990-re az 1 % -OS ta rta lm ú  nyers 
koksz á ra  az USA-ban 160 U SD /t lesz, az 5 % k én ta r 
ta lm ú anyagé 18 U SD /t. (H. W .)
Oil and Gas Journal 1982. szeptem ber 13-i szám a 
alapján.

B IK I, 1983. február 5.

Eladja érdekeltségeit a Carborundum

A C arborundum  am erika i vegyipari vállalat beje 
len te tte , hogy eladja európa i, kanada i és latin -am erika i 
csiszolóanyagokat gyártó  részlegeit, és ilyen üzem eket

csak az E gyesü lt Államok te rü le tén  ta r t  fenn. A világon 
összesen 50 üzem et fen n ta rtó  C arborundum  ezentúl 
a cég üzletileg erősebb részlegeinek fejlesztésére kíván  
koncentrálni. (H. W .)

U P I  I I I .  17-1 h í r e  a l a p j á n ,  N e h é z i p a r i  I n f o r m á c ió k ,  1 9 8 3 /2 .  m i n ta s z á m .

Л környezetvédelem és az energiaárak

Az NSZK  korm ánya sz igoríto tta a tüzelőberendezésé 
nek SO, em issziójára vonatkozó előírásokat. Ezzel k ap 
csolatban  az ország elsődleges alum ín ium -, réz- és h o r 
ganyterm elő i a következőkre m u ta tn a k  rá : Az erő 
m üvekben a felhasznált fű tőanyag tó l függően 0,01— 
0,03 D E M /K W h fajlagos önköltség-növekedés várható . 
100 k t/év  kapac itású  horgonykohónál 0,01 D EM /kW h 
áram árnövekedés 4,5 millió DEM  költségem elkedést 
je len t, m íg egy hasonló k apac itású  alum ín ium kohó 
energiaköltségei 17 millió D EM -val vő. E zeket a köl- 
ségeket az NSZK  fém ipara nem  tu d ja  á th á ríta n i a 
vevőkre, h iszen a fém p iac nem zetközi, így a nem zeti 
szin tű költségtöbblet nem  érvényesíthető . A ném et 
fém ipar és a vele kapcsolatos iparok kereken 25 000 
m unkavállaló t foglalkoztatnak . (Б . W .)

Alumínium. 1983. 4. sz.

Kétszázötvenezer ausztrál dollár vörösiszap 
kutatásra

Az Alcoa o f A ustralia  és a nyugatausz trália i M etro 
politan Water A uthority ( M W A )  250 000 A S  összegű 
k u ta tá s t a d o tt k i a P erth -i M urdoch E gyetem ek, hogy 
m egoldást ta lá ljan ak  a keletkező év i 8 M t vörösiszap 
ta la jv ízre  á tra lm a tlan  táro lására  és esetleges hasznosí
tá sára . Jelenleg a vörösiszapot P erth -tő l 50 km -re 
Délre K w inana m elletti term éketlen  terü leten  táro lják .

A k u ta tócsoport vezetője a következő eredm ények 
ről szám olt be: A lúgos vörösiszap gipsszel semlegesítve 
jó adszorpció tu lajdonságú  finomszemcsés ta la jjav ító  
anyaggá válik. K ülönösen hom okos ta la jo k  szám ára 
előnyös, inert ja v ítja  a m ű trágya  m egkötőképességét és 
így csökkenti a ta la jv ízbe ju tó  szennyezők m enny iségét. 
M ellékhatásként em líthető  a csökkenő m űtrágyaszük 
séglet, a  k isebb m értékű  k iszóródás m ia tt. (H. W .)

Alumínium, 1983. 4. sz.

Újfajta gáztisztító berendezés

A  gáztisztító  berendezés alum ín ium kohó k á trá n y t, 
port, f luo rt és szenet táv o lít el az anódgyártás fü s t 
gázából. A 140 000 m 3/4 gázm ennyiség tisz tításá ra  
alkalm as berendezés 1982 ó ta  m űköd ik  JTeuss-ben. 
A  kétlépcsős tisztítóberendezés első lépcsője befecs 
kendező hűtőből, v illam oskátrány  leválasztókból, sem 
legesítő körfolyam atú  gázmosó rendszerből áll. A k á t 
r á n y t a gázoknak ellenáram ú elpárologtató  hű tőben 
50 °C-ra tö rténő  lehűtésével kondenzálják. E z száraz 
gáz tisz títást is lehetővé tesz (vízkiválás nélkül.) Ez 
szükséges az elektrofilterben leválasztandó k á trá n y  
viszkozitása m ia tt. Az innen lefolyó k á trá n y t g y ű jtő 

ak n áb an  felfűtik  és v isszasz ivattyúzzák a term elési 
fo lyam atba . A m ásodik lépcsőben kiválik a fluor 99 %-a 
k átrán y m arad ék  és por m elle tt. E z t a leválasztást 
N eussben a korább i nedves m ódszer (pH  1,5 értékű  
m osóoldattal) h e ly e tt tim földdel adszorbeá lta tják  a 
gáznem ű fluort és a k á trán y m arad ék o t. A  tim földet 
örvénylő m ozgásban ta r tv a  b iz to sítható  az adszorpció 
jó hatásfoka. A tim földrnennyiséget fo lyam atosan  pó 
tolják . (H. W .)

Alumínium, 1983. 4. sz.

A FÉMIPAR HÍREI 

Olom-cinkkohó Iránban

E z évben kezdődik meg Irá n  első ólom -cinkkohójá- 
nak  építése Z an jan -tartom ányban . Az A nguran  banya 
ércéből a term elés (60 000 t  ólom évente) 5 év m úlva 
indul meg. (P. G.)

Erzm etall, 1983. 5. sz.

Olom-einkércbánya termelésének növelése

1983-ban a probistip-i (Macedónia) ólom-cinkérc- 
bánya term elésének 30 000 t-val (összesen 490 000 t) 
kell em elkednie. E bből 27 000 t  ólom és 14 000 t  cink- 
ko n cen trá tu m o t fognak nyern i. A Trepca  kom binátban  
2,35 m illió to n n a  éraszállítással szám olnak. Ebből 
76 680 t  ólm ot, 53 125 t  c inket és 112 t  ezüstö t te rvez 
nek előállítan i. T repca-ban  1985-ig a  szállításnak 3,2 m il
lió t- ra  kell em elkedn i. (P. G.)

Erzm etall, 1983. 5. sz.

Norvég program a cinkelektrolízis bővítésére

A N orzink A S  Gazdasági Tanács röv idesen engedé 
lyezni fogja a cinkelektrolízis átép ítési és bővítési 
p ro g ram já t 50 millió dollár értékben. E itrheim -ben  a 
berendezés teljes m űszak i felülvizsgálatot igényel, 
am ely kapcsolódni fog az év i kapac itás 80 000 t-ról 
140 000 t-ra  való növekedéséhez. N orzink-nek kom oly 
nehézségei vannak  a jarizitszennyvizek tengerbe veze 
tésével. A társaság  kém iai m ódszert dolgozott ki a 
szennyv izek nehézfém tarta lm ának  vízben o ld h a ta tlan  
vegyületté a lak ítására . U gyanakkor m egvizsgálják a 
m aradványok  elkülönítését kav ern ák b an  való tá ro lás 
sal, am ely három szor olyan drága, m in t a  tengerbe 
vezetés költsége. (P. G.)

к
Erzm etall, 1983. 5. sz.

Új szupervezetőképességű rézhuzal

A Kobe Steel ú j szupervezetőségű rézhuzalt fejlesz 
t e t t  ki, am ely n iób ium -cirkónium -tantál-ö tvözetű szá 
lasm agból áll. Az ú j te rm éket Cryozitt-пяк  nevezték el; 
tudósít a  Ja p a n  M etal B ulletin . (P. G.)

Erzm etall, 1983. 5. sz.

Cink és rézérc előfordulás Kanadában

A Falconbridge Copper jó fú ráspróba eredm ényeket 
é r t el W inston Lake Prospect-ben É N Y -O ntarióban . 
Az előzetes értékelés az érckészletet 3 m illió to n n ára  
becsüli átlagosan  13,3 % Zn és 1 % C u-tartalom m al. A 
lelőhelyet — lehetőség szerin t — szelektíven fogják k i 
aknázni. E lőször 1,5 millió t  23 % Zn és 1 %4C u-tarta lm ú 
ércet term elnek ki. (P. G.)

Erzm etall, 1983. 5. sz.

Szovjet fejlesztési tervek

A Szovjetunió Ja p á n  segítségét k érte  fejlesztési te r 
veihez, am elyekre a 12. ötéves te rv  keretében  (1986
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ele je) k e rü ln e  sor. A  te rve kh e z  ta r to z n a k  tö b b e k  k ö z ö tt  
réz k inyerése  U d o k a n -b a n  és azbeszt e lő á llítása  M o lo - 
dezhnoe-ben. (P . G.)

Erzluetall, 1983. 5. sz.

Nikkelkohó és raffináló Norisk-ban

A z O utokum pu Oy á lta l é p íte tt  n ik k e lk o b ó  és r a f f i 
nálé) üzem  1981. végén ké s z ü lt el N orilsk-ban, és 1982 
m á ju sá b a n  h e lye z té k  üzem be. A  te lje s  te rm e lé s t 1982.
III. negyedévében é rté k  e l, je le n le g  a k ih a szn á ltsá g a  
90 %-os. A  rö p té b e n  o lva sz tó  kem ence éven te  500 00Ö t  
n ik k e lk o n c e n trá tu m o t tu d  fe ld o lg o z n i. A  fém te rm e lés 
k b . 70 000 t /é v . A  köze lben  rendelkezésre á lló  ré g i ra f- 
f in á ló  üzem  k b . 30 000— 50 000 t - á t  tu d  te rm e ln i. (P . G .)

Erzm etall, 1983. 5. sz.

Alacsony fémárak várhatók a nyolcvanas években

A  80-as években  v á rh a tó  fé m á rsz ín vo n a l va lószínű leg  
csak a 30-as években  ta p a s z ta lt a lacsony s z in tte l á l l í t 
h a tó  m a jd  p á rh u za m b a  —  fo g la lja  össze a p iac  k i lá tá 
s a it le g ú ja b b  ta n u lm á n y á b a n  a L o n d o n b a n  m ű kö d ő  
szaké rtő  cég, a M etals and M inerals Research Services. 
A z  előre je lzés s ze rin t ennek le g fő b b  oka , h o g y  m eglehe 
tősen hosszú id ő n e k  k e ll e lte ln ie  a m ég m in d ig  érezhető 
recesszió u tá n , h o g y  a fe lle n dü lé s  a fé m e k  ir á n t i  n ö 
v e k v ő  ke res le tben  re a liz á ló d jé k . A  70-es évek  végének 
m agas fé m á ra i n yo m á n  m e g ke zd ő d ö tt b á n yá sza ti k a p a 
c itá sb ő v íté s  éppen a legrosszabb id ő b e n  h o z ta  meg 
g yü m ö lcsé t, íg y  a s tagná ló  va g y  csökkenő fe lhaszná lás 
az egész fé m p ia co n  ó r iá s i tú lk ín á la th o z  ve ze te tt.

A  h e ly z e te t az a veszé ly je lle m z i —  fo ly ta tó d ik  a 
M M R S  je len tése  — , h o g y  a m ik o r  a fé m á ra k  v a la m e lye s t 
e lkezdenek m a jd  e m e lke d n i, a k k o r a bőséges ké sz le te k 
k e l rende lkező  e la d ók  h ir te le n  e lá ra s z tjá k  a p ia c o t. B á r  
a réz, az ó lo m , a h o rg a n y , a n ik k e l, a k o b a lt, a m o lib d é n , 
az a ra n y  és az ezüst h e ly z e té t e g y a rá n t je lle m z ik  a ' 
fe n t ie k  (a ta n u lm á n y  ezekre a fé m e kre  te r je d t  k i) ,  a 
je le n le g i ka p a c itá s fö lö s le g  vá lto zó  m é rté ke  és a fo 
gyasztás esetleg e lté rő  id ő p o n tb a n  b e köve tkező  fe l 
lendülése m ás-m ás é r té k íté le te t a la k íth a t k i.  H a so n ló  
e red m é nn ye l já rh a t  az a té n y  is, h o g y  a g eo lóg ia i sa já 
tosságokná l fo g v a  g y a k ra n  e g y ü tt  e lő fo rd u ló  fé m e k  k i 
term elése az e g y ik  esetében nyereséges, a m á s ik n á l 
v is z o n t to v á b b  n ö v e li az am ú g y is  nehezen e la d ha tó  
kész le teke t. A  ta n u lm á n y  e g yé b ké n t hangsú lyozza , 
h o g y  az áresés n yo m á n  nehéz p é n zü g y i h e lyze tbe  
k e rü lt  b á n y a v á lla la to k n a k  még m in d ig  va n  a n ya g i 
fe d e ze tü k  a szükség s z e r in ti k ö z é p tá v ú  te rm e lé sn öve 
lésre.

E gyes fé m e k  esetében —  ily e n  p é ld á u l a k o b a lt és a 
m o lib d é n  —  u iég  szá m o tte vő  fe lhaszná lásnövekedés 
esetén sem v á rh a tó  a re á lá r k o m o ly a b b  emelkedése, 
m iv e l éppen ezekbő l a le gnagyobb  a k ih a s z n á la tla n  
b á n y á s z a ti k a p a c itá s  és h a lm o z ó d o tt fe l f in o m í to t t  
fém  fo rm á b a n  a le g tö b b  a ra k tá ra k b a n . E zze l szem ben 
az 1983-ig e lő re lá th a tó la g  csak 8 száza lékka l n ö v e k v ő  
rézfe lhasználás m á r kedvező h e ly z e te t ígé r a te rm e lő k 
nek, m iv e l a k o rá b b i n a g y a rá n y ú  b á n y á s z a ti leépítés 
n yo m á n  s o k k a l köze lebb  k e rü lt  a ke re s le t és a k ín á la t. 
A  ré zá ra k , tő z s d e tö rté n e ti m ércéve l m érve , m ég m in d ig  
igen a la cso nya k  u g ya n , de az id é n  és jö v ő re  va ló sz ín ű 
leg  nem  lesz r itk a s á g  a 2 200 d o llá r  fö lö t t i  to n n á n k é n ti 
rézár. (M á rc iu s  közepén a lo n d o n i fém tőzsdén  1030 d o l 
lá r  k ö rü l je g y e z té k  a réz to n n á já t. )  (G Y )

Vilftggazdasüg 1983. m árcius 31.

Ólomérctermelés

A  n y u g a ti v ilá g  ó lom érc-te rm e lése  1982-ben az előző 
év s z in tjé n  m a ra d t. A f r ik a  és E u ró p a  ércte rm elésének 
visszaesését p ó to lta  A m e r ik a  é rcb á n yá sza tá n a k  n ö 
vekedése. A z  U S A  ó lo m é rc  te rm elésének növekedése 
88,4 k t  v o lt ,  1981-el szem ben. A  ra f f in á lt  ó lo m  term elés 
a n y u g a ti v ilá g b a n  1982-ben 30,1 k t  m a ra d t e l az előző

évhez v is z o n y ítv a . A  te rm elés n ö v e k e d e tt A fr ik á b a n  î  
a u s z trá liá b a n , csö kke n t A m e rik á b a n  és E u ró p á b a n . (G Y )

World Metal Statistica May 1983.

A nyugati világ ólomérc és finomított ólom 
termelése

Ország
Ólomércterm elés 

I03 1, l'b /év
Raffinált ólom term e 

lés 103 t Pb/é

1981 1982 1981 1982

A F R I K A

Algéria 3,0 3,0
Kongó 7,7 7,7 — —
Marokkó 11 (1,2 105,8 52,3 58,0
Namíbia 40,5 40,5 41,7 41,3
Nigéria — — 2,0 2,0
Dél-Afrika 98,9 90,3 20,2 24,0
Tunézia 0,2 5,2 17,8 15,8
Zambia 10», 1 14,0 9,9 14,0
Egyéb Afrika — — 5,4 5,4

Afrika összesen 295,2 273,7 150,0 101,7

A M E R I K A

K anada 332,0 341,2 238,1 241,9
USA 454,6 543,0 1007,0 1082,7
Argentína 33,0 30,8 34,0 37,0
Bolívia 10,8 12,0 — —
Brazília 21,8 21,8 05,8 49,1
Chile 0,2 1,4 — —

Honduras 12,0 12,0 — —
Mexico 140,8 151,5 150.4 140,5
Peru 180,7 175.8 84,2 80,0
Egyéb Amerika 0.3 0,3 18,1 18,1

Amerika összesen 1208,4 1290,7 1004,7 1049,9

A  U S Z T R Á L Á Z S I A

Ausztrália 388,1 457,1 239,2 252 2
Uj-Zéland — — 7,0 7,0

Ausztrálázsia összesen 388,1 457,1 j 246,2 259,2

Á Z S I A

Burma 4,0 4,0 4,0 4,0
Ind ia 15,2 13,8 25,4 27,1
Irán 10,0 10,0 — 12,0

301,8Japán 40,9 45,9 317,0
Maláysia — — 3,5 3,5
Fülöp-szigetek 1,1 — 4,0 4,0
Dél-Korea 11,5 10,1 21,2 21,2
Tajvan — — 24,0 24,0
Tajföld 10,7 25,8 5,0 5,0
Törökország 8,3 4,7 4,8 4,8
Egyéb Ázsia — — 9,9 9,9

Ázsia összesen: 119,7 120,3 418,8 417,3

E U R Ó P A

Anglia 2,4 2,4 333,4 300,2
Ausztria 5,7 4,1 16,0 18,7
Belgium — — 101,9 93,7
Dánia 20,9 28,0 20,5 20,0
Finnország 1,0 1,9 4,5 7,0
Franciaország 19,2 5,9 228,0 208,0
NSZ К 29,0 29,0 348,3 349,7
Görögország 22,7 22,8 20,9 3,2
Írország 28,8 30,2 10,0 10,0
Jugoszlávia 118,0 114,8 80,4 81,2
Olaszország 21,3 15,8 133,0 132,8
Hollandia — — 19,7 24,0
Norvégia 3,1 3,7 0,2 —
Portugália — — 3,0 5,0
Spanyolország 83,4 71,8 117,2 138,0
Svédország
Svájc

85,1 80,8 29,0 48,0
— — 7,0 7,0

Európa összesen 447,9 417,7 1485,6 1453,2

N yugati világ összesen 2459,2 2559,5 3971,4 3941,3

Amerikaijbecslós a nemesfémek Aráról

Féléves p ia c i beszám o ló jában  az a m e rik a i Prűdén- 
tial-Bache S ecurities  p ia c k u ta tó  cég a z t jó s o lja , ho g y  
az U S A -b a n  és m ás o rszágokban  m u ta tk o z ó  gazdasági 
ja v u lá s  ha tá sá ra  a nem esfém ek á ra  1984 fo ly a m á n  
e m e lke d n i fog .
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Az arany  ára  jelenleg unc iánkén t 420 dollár körül 
mozog, ez jövőre 550— 600 do llárra nőhet (1 unc ia = 
31,1 gram m ) ha ism ét felm erül az infláció gondja. H a 
csak nem  tö rtén ik  alapvető  változás az érvényes k a 
m atpo litikában , vagy nem  következ ik  be valam ilyen 
m ás nem  v á r t po litika i vagy gazdasági fejlemény, 
az aran y  á ra  az idén 400 500 dollár közö tt alaku lha t.
T ek in tve, hogy az ipar és a befektetők részéről növek 
szik a  kereslet, 1983 végére a tőkés v ilág egészében 
13,5 millió uneia a ranyh iány  várható .

A pla tina  á ra  to v áb b ra  is meg fogja haladn i az a ra 
nyét, m ihely t erősödik a gazdasági fellendülés, a p a llá 
d ium  piacán  viszont a szűkös k ín á la t m ia tt a lak u lh a t 
n ak  k i m agasabb árak . A p la tin áb an  3 év ó ta  m u ta t 
kozó felesleg az idén 160 ezer unciára csökken, m ert 
növekszik a  kereslet. Az aran y  á ra  egyes időszakokban 
elérheti a p la tin áét, am ikor nem zetközi politika i és 
pénzügyi körülm ények b izony talanságot te rem tenek 
a piacokon.

A  palládium  ára  unc iánkén t eleinte 150, m ajd  később 
200 dollár lesz, szem ben a m ostan i 140 dollárral. N ö 
vekszik a kereslet a  te lefongyártás és az au tó ipar 
részéről, és ezt még fokozza az a körülm ény is, hogy a

VENTZELYKÁLMÁN  
1931-1983

Súlyos veszteség érte az Almásfüzitői Timföld
gyár kollektíváját és a magyar alumíniumipart. 
Wentzely Kálmán a timföldgyár igazgatója rövid 
és súlyos betegség után 52 éves korában elhunyt.

1931. április 2 1 -én született Nagyatádon. Kö
zépiskolai tanulmányait Sopronban végezte. 1950- 
ben kezdte egyetemi tanulmányait a Miskolci 
Nehézipari Műszaki Egyetemen, amit a Buda
pesti Műszaki Egyetem Gépészmérnöki karán 
folytatott és fejezett be. Itt szerzett diplomát a 
hőerő gépészeti szakon. Fiatal gépészmérnökként 
az Ajkai Timföldgyárban kezdett dolgozni, majd 
1957-ben az Almásfüzitői Timföldgyár erőmű 
üzemének élére került. Élénk érdeklődés élt benne 
választott hivatása iránt. Folyamatosan képezte 
magát, feladatai jobb ellátása érdekében energe
tikus szakmérnöki diplomát szerzett. Rövidesen 
kinevezték a timföldgyár főenergetikusának. 1963- 
ban lett az Almásfüzitői Timföldgyár igazgatója.

Szovjetunió valószínűleg kevés á ru t hoz a p iacra, Dél- 
A frikában  és K an ad áb an  ped ig  a recessziós időszak 
folyam án  v isszafogták  a  k iterm elést.

Az ezüst k ilá tása i táv latilag  kedvezőek, m ert v ilág 
szerte a gazdasági helyzet javu lásával szám olnak, és 
em ia tt kérdéses, lesz-e elég ezüst a  p iacon. Ó vatos becs 
lés szerint is elképzelhető, hogy a jelenleg i k ilogram 
m onkénti 385 dolláros ezüstár 480 dollárra, táv la tilag  
esetleg még 640 dollárra is em elkedhet. N övekszik az 
ipari szükséglet és a befektetők is szívesen vásáro lnak  
ezüstö t az infláció elleni védekezésként. M ásodlagos 
ezüstből a  k ín á la t ko rlá to zo tt m arad  add ig, am íg m a 
gasabb árak  nem  teszik k ívánatossá annak  piacra- 
hoza ta lát. A term elés csak lassan nő, új bányák  n y íl 
h a tn ak  ugyan, v iszont csökken az ezüstnek  mellék- 
te rm ékkén t való kinyerése.

P ruden tia l-Bache általáb an  derü látó  előrejelzése) te r 
mészetesen —  sa já t bevallása szerin t is —  csak akko 
válik be, h a  nem  m arad  el a  gazdasági fellendülés, nem 
em elkednek a kam atok , nem  drágul a dollár, és az USA 
nem  kezd i meg az ezüst ú jbóli á ru sítá sá t stratég ia i 
készleteiből. (GY)

Világgazdaság, 1983. július 21.

Megbízatását nagy hozzáértéssel, szakértelem
mel végezte tragikus haláláig.

Munkássága során számos újítással, szabada
lommal segítette a gyártástechnológia fejlesztését. 
Többek között részt vett a folyamatos feltárási 
technológia és a 9 lépcsős zagyexpanzió tervezé
sében és bevezetésében. Űjítói, feltalálói tevékeny
ségéért több alkalommal kitüntették. Nagymér
tékben kivette részét az 1963—71 között folyó 
bővítés munkáiból, valamint az ezt követő inten- 
zifikálási munkákból. Nagy szerepet játszott ab
ban, hogy a gyár energiafelhasználása évről évre 
jelentősen csökkent.

Gazdasági munkája mellett jelentős társadalmi 
tevékenységet végzett. Tagja volt az MSZMP 
Komáromi Járási Bizottságának, 1977-től a Végre
hajtó Bizottságnak. Az almásfüzítői Timföld SC 
társadalmi elnöke volt. Megbízatásainak felelőség
gel, a társadalom iránti odaadással tett eleget.

Kiváló szakmai munkáját, és társadalmi tevé
kenységét több kitüntetés is jelzi. Megkapta a 
Munka Érdemrend ezüst és bronz fokozatát, és 
többszörös Kiváló Dolgozó volt. Mindig segítette a 
fiatalok munkáját, ezért 1979-ben az Ifjúságért,
1983-ban pedig a Gyermekekért érdem-éremmel 
tüntették ki.

Tagja volt egyesületünknek, 1960—62 között az 
almásfüzítői tagcsoport elnöki tisztét töltötte be. 
Támogatta a szervezetben folyó szakmai munkát. 
Részt vett tudományos konferenciákon és gyá
runkban is szorgalmazta hasonlóak tartását.

Wentzely Kálmán halálával egy elkötelezetten 
gondolkodó, cselekvő, elismert és tisztelt vezető 
távozott körünkből.

Idősebbek és fiatalok tiszteletadással együtt 
köszöntjük utoljára: utolsó Jó szerencsét! 
Emlékét megőrizzük!

Tóth F.
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между окислами и другими соединениями с мате
риалом формы, а такж е и дефекты, образующие 
в результате этого взаимодействия. П равиль 
ный режим плавки не только обеспечивает полу 
чение отливок хорошего качества, но и эконо
мичный расход энергии.

Форитек, Л .:  Механизация в цехах для очистки 
отливок ....................................................... .............с . 254

В работе проводится анализ ручных инструмен 
тов для очистки отливок, примененных на литей 
ных заводов Чехословакии, а такж е и механи
ческих оборудований чугуно- и сталелитейных 
цехов. Описан автогенный резак для отделения 
прибыли.

INHALT

N ándori, Gy.— Jónás, P .: Das Speisen von Stahlguli 
aufgrund neuer K enntn isse über die Vorgänge der 
Prim ärkristallisation  ..................................................S 241

Aus der A usdehnung, d ie die K ristallisation  b e 
g le ite t, bzw. aus der D ehnungskraft können 
w ichtige Folgerungen auf d ie S tru k tu r der S tähle 
un d  auf d ie E n ts teh u n g  der Schw indungshohl
räum e und der P o ro sitä t gezogen werden. Diese 
K ennz iffern, die w ährend der A bkühlung le icht 
m eßbar sind, sind zur E D V  geeignet.

Bakó, К .— N agy, К .:  Vorschläge zur Verbesserung
der Verwendungseigeusclmften gußeiserner 
Brem sklötzen ............................................................... S 246

D ie U ntersuchungen  haben bew iesen, daß  der 
P hosphorgehalt allein die Verwendungseigen 
schaften der B rem sklötzen n ich t bestim m t. Die 
F orm , Größe un d  Menge des G raph its, sowie die 
Größe der eu tektischen  Zellen spielen auch eine 
w ichtige Rolle. D ie le tz teren  können durch  Mo
d ifikation beeinflußt werden.

Tóth, A .:  Die W irkung der Gase, die im Laufe des 
Schmelzens vom Eisen absorbiert werden, auf die 
Q ualität der G ußstücke................................................S 260

D er A u tor b efaß t sich in der A bhandlung m it der 
W irkung der Gase, d ie im  Laufe des Schmelzens 
in  das Gußeisen gelangen, m it besonderer R ü ck 
s ich t auf den Kupolofen. Die R eaktionen  der 
O xyde und anderer in der Schmelze vorhandener 
V erbindungen m it der Form stoff, sowie die G uß 
fehler, die dadurch  entstehen , w erden bek an n tg e 
m acht. D ie richtige F ühru n g  des Schmelzens 
s ichert n ich t n u r die gu te  G ußqualitä t, sondern 
auch den w irtschaftlichen Energieverbrauch.

Forytek, L.: K leinm eehan isation in G ußputzercien. S 264

D er V erfasser g ib t einen Ü berblick  über die zum  
G ußputzen  geeigneten H andw erkzeuge, d ie in  der 
Tschechoslowakei hergestellt werden, sowie über 
die E inrich tungen  zur K le inm echan isation  der 
Eisen- und Stahlg ießereien. E s w ird üb er eine 
B rennschneidevorrichtung berich tet, die zur 
E n tfern u n g  der Aufgüsse geeignet ist.
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Бюди, Ф.: Возможности развития управления 
непрерывным литьем стали в МК им Ленина г. 
Мишкольца . . ...................................................... С 529

Анализ теории вторичного охлождения с по
мощью практических данных. Возможности 
разработки регулирования охлаж дения с по
мощью ЁВМ на основе графиков охлаждения 
принадлежащ их различным профилям икачест- 
венным группам, а такж е опираясь на японский
ОПЫТ.’

СОДЕРЖАНИЕ

Надь, Т. А .:  Влияние отношений сил, возникаю
щих на серийноволочильных машинах, на износ 

вфильера .............................................................  С 532

Из конструкции серийноволочильного стана 
следует, что проволока, вхочяшая в фильер на 
ходится в подтянутом состоянии. Уменьшение 
поперечного сечения, что следует из сказанного, 
можно снизить или выравнить с большим ростом 
производительности. Теоретически ожидаемые 
выгоды задной натяж ки: коэффициент трения 
уменьшается изза меньшей загрузки инструмен
та. Несмотря на большего количества фильерев 
снижается износ, тем самым можон сберегать 
импортным сырем.

Гёнци, П .:  Опыт применения окатыша й необога- 
щенных руд в доменной печи в МК Дунай 
Вашмю ................................................................ С 536

Описание и оценка заводских экспериментов 
применения в доменном процессе руд различно 
го содержания ж елеза в МК Дунай Вашмю.
С точки зрения улучшения качества очень важно 
предворительная подготовка (обогощение) соот
ветствующая свойствам руды.

Сарка, Г.: Тепловой анализ Пласмических печей 
сталеплаьленйя .............................................  С 542

Принцип действия пласмических печей. Отно
шения тепловых потоков и теплоотдачи, возни 
кающие в печах. Металлургические преиму
щества пласмических сталеплавильных печей. 
Температура газового луча: 15 000—20 000 °С. 
Влияние конвективной теплоотдачи пласмоген- 
ных газов.

Конта, Ф.: Успокоеная на'постоянной’и изменен
ной температурах сталь марки 6С 6 ..........  С 544

Эксперименты с амплитудом удлинения на по
стоянной и измененной температурах в малом 
диапазоне в отношении стали SNC 6. С одновре
менной регистрацией амплитуд удлинения и на 
пряж ения следили за упрочение иразмягчение 
стали.

Реши, Т .:  Классиыикация формы микроскопичес
ких частиц .......................................................  С 549

Классификация формаций наблюдаемых на раз 
резе является до сих пор нерешенной проблемой 
квантитативной металлографии. Можно пока
зать, что между геометрическими свойствами 
формаций существуют зависимости, которые 
можно интерпретировать в виде неравенств.
На основе этих связей можно вывести «факторы 
форм» с двумя или больше переменных. Они 
пригодны для характеристики сходства по фор
ме. Примеры.

Фаркаш, Ф. и comp.: Методы измерения на основе 
физико-химических свойств растворов алюми
ната натрия .....................................................  С 560

Д ля измерения электропороводов разработали 
прибор «осцимоттансмиттер». Это дает возмож 
ность на зафиксирование главных технологи 
ческих параметров и определение молярных от
ношений в рамках дисперсии не выше 0.02. \

К иррер, Д .— Kapnam u, Ъ..- Анализ источников по
терь при электролитовой клеровке меди . . .  С 5(>Б

Опшут способ подхода к  появляющимся по- 
теръям при клеровке меди. Анализом парамет
ров данного завода дастся возможность на сни
жение удельной энергоемкости, а такж е на по
вышение качества катодной меди. Таким обра
зом можно достигать сбережение и на уровне 
предприятия и на уровне народного хозяйства.

CONTFNS

B üdi, F .:  Possibility to regulate continuous casting 
steel in the Combined steelwork of the Lenin Metal
lurgical Works ......................................................... P 529

T heoretical investigation  of the secondary cooling 
process by  m eans of p ractical d a ta . Based on mea
sured cooling curve!, of slabs w ith  differeknt cross 
sections and cast of d ifferent steel qualities and in 
add ition  using Japanese  p rac tica l values also, 
i t  seems possible to  develop a com puterised regu 
lation  of coling.

Nagy, T . A .:  Effect of forces formed in multiple 
drawing machines upon the wear of drawing 
to o ls ............................................................................ P 532
D eterm ined by  th e  construction  of m ultip le d raw 
ing m ach ines, th e  wire en tering  in to  the tool is 
stressed. H ereform  a less reduction  of th e  cross 
section results, th is how ever is counterbalanced  
by h igher p roductiv ity . Stressing of th e  wire afte r 
th e  tool gives an  ad van tage  which theoretically  
m ay be a v a ite d ; load ing th e  tools decreases, fric 
tional load ing also. A gea te r num ber of draw ing 
tools m ust be used, w ear of them  decreases, con- 
sequentlybecause of th e  lesser wear, th e  q u a tity  
of th e  tool m aterial wall decrease also.

Gönczi, P .: Experiences collected with working up 
pellets and dressed raw ores in the Danube Iron 
Works ....................................................................  P 536

The experim ents carried o u t w ith iron bearing 
ores used in th e  w orks are described and v a lu ed ; 
th e  experim ents were full scale industrial ones.
I t  is pointed o u t th a t  th e  m ethod of ore p rep a ra 
tion  should best keep w ith  th e  p roperties of ores, 
in o rder to  ach ieve a  good resu lt in  im proving 
th e  quality  of th e  feed of th e  b last furnaces.

Szarka, T .:  Examination of the heat conditions in 
plasma fired furnaces producing steel................. P 542

Principles of th e  action  of p lasm a fired furnaces. 
F low  and tran sfe r  of h ea t in  these furnaces. 
M etallurg ical advan tages of steel producing p las 
m a fired furnaces. The tem p era tu re  of th e  ho t 
gas stream  am oun ts 15,000— 20,000 dcg.C. E ffect 
of the convective h ea t tran sfe r of plasm ogen 
gases.



Kouta F . H . H: Behaviour of the steel type SNC/6  
fatigued at constant and changing temperature 
in the low cycle range ........................................  1* 544
E xperim ents were carried o u t a t  co n stan t and 
chang ing tem p era tu re , controlled by  m eans of 
th e  am plitude of elongation, in  th e  low cycle 
range. The am p litu d r of elongation and th a t  of 
stress hav ing been sim ultaneously  recorded, d a ta  
were obta ined  on th e  stra in  harden ing  and tem 
pering also.

Réti, T .:  Qualification of the shape of microscopic 
particles....................................................................P 649

I t  is an  unsolved problem  of q u an tita tiv e  m etal 
lography up to  d ay  also, to  qualify  th e  shape of 
th e  particles observable  in a m icroscopic p icture.
I t  can be shown, however, th a t  th e re  are connec 
tions betw een the geom etric characteristics of the 
particles which can be expressed by  unequations 
f-onta ining tw o or m ore variables. These m ay be 
used to  characterise sim ilarity  of shapes. E x am 
ples prove th e  obta inab le  results.

Farkas, F . et al.: Methods and instruments for the 
measurement of the concentrations on the basis 
of the pliisicochemical properties of aluminate 
lyes .......................................................................... P 660

' There was a new in strum en t developped for the 
m easurem ent of electrical conductiv ity  of the 
strong  electrolytes. The in strum en t is equipped 
w ith  tem p eratu re  com pensation. The sensory 
elem ents can be bu ilt in  th e  conta iners, tan k s or 
pipes.

K im er, D .— K árpáti, J .:  Investigation after the 
sources of losses at the electrolytic refining of 
copper........................................................................ P 565

The m ethods of investigation afte r the sources 
of losses a t  th e  elektrolysis of copper are discuss 
ed. The specific energy com sum ption can be 
lowerod and th e  quality  of th e  cathode copper 
can be im proved by the analysis of the param e 
te rs of a given p lan t.

IN H A L T

B üdi, F .: Die Entwicklungsmöglichkeiten der Re
gelung des Stranggiessens im kombinierten Stahl
werk des Lenin-Hüttenwerkes..............................S 629

U ntersuchung der Theorie der sekundären K ü h 
lung  m it H ilfe von p rak tischen  E rfahrungsw erten .
D ie zu den verschiedenen Q uerschnittsabm es 
sungen, bzw. zu den  Q ualitä tsg ruppen  gehören 
den A bkühlungskurven. D ie M öglichkeit der E n t 
w icklung der R egelung des A bkühlens m it einem  
R echner aufgrund der japan ischen  E rfahrungen.

N agy, T . A . : Die Wirkung der auf den Serienzieh
maschinen sich ausbildenden Kraftverhältnisse 
auf die Abnutzung der Ziehsteine..........................S 532
Aus der K on stru k tio n  der Serienziehm aseh inen 
folgt, dass der in den  Z iehstein einlaufende D rah t 
sich in  einem  gespannten  Z ustand  befindet. Die 
daraus en tstehende D urschn itts-R eduk tion  kann  
durch den  V orteil der grösseren P ro d u k tiv itä t 
para lly s ie rt werden. D er theoretisch zu erw ar 
tende V orteil der h in teren  S pannung ist die durch 
die V erm inderung der W erkzeugbelastung e n t 
stehende kleinere R e ibungsinanspruchnahm e.;

T rotz der höheren Z iehsteinzahl verm indert sich 
die S te inabnutzung, w odurch eine W erkzeuger 
sparung a u ftr itt .

Gönczi, P .: Erfahrungen bei der Verhüttung von 
Pellets und von vorbereiteten Roherzen im 
Donau-Eisenwerk ...................................................S 536

Die im  D onau-E isenw erk verarbe ite ten  E rze m it 
verschiedenem  F errum gehalt. Beschre ibung und 
B ew ertung der V erhüttungsversuche. Die W ich 
tigkeit des E inklanges der E rzvorbereitung  m it 
den  E igenschaften des E rzes um  günstige E r 
gebnisse des E insatzes zu erreichen.

Szarka, T .:  Untersuchung des Wärmeregimes von 
plasmabeheizten Stahlwerksöfen ..........................S 542

D as P rinzip  der Plasm aöfen. D ie in dem  Ofen 
sich ausb ildenden W ärm estrröm ungs- und  W ä r 
m eübergabe-V erhältnisse. Die m etallurg ischen 
Vorteile der Plasm aöfen. D ie T em peratu r des g lü 
henden G asstrahles b e träg t 16 000— 20 000 °C.
D ie W irkung der konvektiven  W ärm eübergabe 
der plasm agenen Gase.

K outa, F. H . I I .:  Das Benehmen des auf ständigen 
und abwechselnden Temperatur ermüdeten Stahles 
SNC 6 im Bereich der kleinzyklischen Inanspruch
nahme ........................................................................ S 544
M it dem  S tah l SNC 6 w urden auf ständ igen  und 
abw echselnden T em peratu r durch D ehnungs 
am plitude geregelte U ntersuchungen vorgenom 
m en. D urch die gleichzeitige R eg istrierung der 
Dehnungs- und Spannungsam plitude w urde die 
E rh ä rtu n g  und E rw eichung des Stahles verfolgt.

Réti, T .:  Qualifizierung der Form von mikroskop 
sehen Teilchen ..................... ! .................................  149

Die Q ualifizierung der F orm  von Teilchen am  
Schliff is t bis heu te  ein ungelöstes Problem  der 
M etallograph ie. U n ter den geom etrischen K enn 
w erten der Form ausb ildungen bestehen Zusam 
m enhänge, welche als U ngleichm ässigkeiten a b 
gefasst w erden können. A ufgrund d ieser Zusam 
m enhänge sind F orm fak toren  m it einem  oder 
m ehreren V eränderlichenabzuleiten. Diese F a k 
toren  können zur K ennzeichnung der F o rm äh n 
lichkeit verw endet werden. An Beispielen werden 
die E rgebnisse des neuen V erfahrens gezeigt.

Farkas, F. und M itarb.: Methoden und Instrumente 
zur Bestimmung der Konzentrationen aufgrund

f  der physikalischchemischen Eigenschaften der 
Aluminatlaugen .....................................................S 660

Zur B estim m ung der elektrischen L eitfähigkeit 
von stark en  E lek tro ly ten  w urde ein neues, m it 
Tem peraturkom pensation  ausgesta tte tes, als Os- 
c im ho transm itte r genanntes In stru m en t entw ik- 
kelt. D ie Fühlerelem ente des In stru m en ts  können 
in  B ehälter und R ohrle itungen  eingebaut werden.

K im e r, D .— K árpáti, J .: Untersuchung der Verlust
quellen bei der elektrolytischen Raffination des 
Kupfers .................................... ............................... S 666

D ie M ethoden zur A ufklärung der V erlustquellen 
bei der elektrolytischen R affination  des K upfers 
werden erö rte rt. D urch d ie A nalyse der P aram e 
te r  eines gegebenen W erkes kann  eine M inderung 
des spezifischen E nergieverbrauches, bzw. eine 
V erbesserung der Q ualitä t des K athodenkupfers 
erzielt werden.
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A folyamatos acélöntés szabályozásának fejlesztési 
lehetősége a Lenin Kohászati Művek Kombinált Acélművében

B Ü D I  F E R E N C  oki. kohómérnök 
Lenin Kohászati Művek

A  folyam atos acélöntéskor történő szekunder 
hűtés elméletének vizsgálata a tapasztalati értékek 
segítségével. A különböző szelvényméretekhez, ill. 
■minőség-csoportokhoz tartozó lehülési görbék-, 
valam int a japán tapasztalati eredmények alapján  
a számítógépes hűtés-szabályozása fejlesztésének 
körvonalazása.

A Lenin Kohászati Művekben telepítésre került 
Kombinált Acélmű egy 80 t-ás LD-konvertert 
és egy 80 t-ásUHP-kemencét — mint primer acél
gyártó berendezéseket — üzemeltet. A lecsapolt 
acél továbbfeldolgozására üstmetallurgiai be
rendezés szolgál,

A készre gyártott adagok leöntése részben egy 
nyolcpályás-' Oe.sbcrg'-rendszerű-, keresztkocsizó 
öntőcsarnok; részben egy ötszálas-, ívelt kristá
lyosítóval ellátott-, japán gyártmányú Folya
matos Acélöntőmű segítségével lehetséges.

A folyamatos acélöntés szabályozására három 
japán gyártmányú számítógép szolgál, az öntés
technológiának megfelelő három szabályozási sza
kasz alapján:
•— a kristályosodási szakasz hűtővíz-ellátásának 

szabályozása, valamint a húzásszabályozás;
— a leöntött buga vágásának és szállításának 

sorrendi szabályozása;
— a kész bugák megjelölése és elmanipulálása, ill. 

elszállítása.
A feladat most az első esetre korlátozódik, 

ezért célszerű annak részletesebb elemzése.
Az öntés irányítására szolgáló öntővezérlő he

lyiségben elhelyezett DSC—23 miniszámítógép 
szálanként a következő szabályozásokat végzi:
— fürdőszint szabályozás a kristályosítóban,
— a szekunder zóna hűtővíz szabályozása.

Ismert, hogy a hűtővíz szabályozásának nagy je
lentősége van a kristályosodásban, így felvetődik az 
igény a hűtővíz-szabályozás részletesebb megvizs
gálására.

A DSC—23 az alábbiak alapján szabályozza a 
permetvizet:
— a szabályozás alapjelét egy előre megadott 

standard táblázat alapján kell beállítani,

D K .: 621.74.047:681.

—-a beállított értéket ( 1  hűtővíz/kg acél) a szá
mítógép a pillanatnyi húzási sebesség (méter/ 
/perc) figyelembevételével átkalkulálja ( 1  hű- 
tővíz/m acél). Ez az új érték kerül ezután kü
lönbségképzésre úgy, hogy az összes hűtővíz 
mennyiségének

60 %-a a felső zónára-,
1 2  %-a az első zónára-,
28 %-a a második zónára oszlik meg.

Az eredmény (m3 /h) tehát egy előre megadott 
érték osztásával jön létre.

Meg kell említeni, hogy a szekunder zónában 
keletkező nagymennyiségű gőz elszívása, ill. el
vezetése igen jól megoldott. Tulajdonképpen a 
hűtővíz permetezésből létrejövő vízgőz csak addig 
van jelen, amíg az öntött szál felületéről eltávozik 
az elszívó nyílásokon át.

Ezen kívül azt is figyelembe kell venni, hogy a 
szekunder zóna permetvíz mennyiségének ko
rábban említett %-os megoszlásai is értelem
szerűen befolyásolják a gőzfejlődés intenzitását, 
nagyságát. Másképpen fogalmazva, a gőzfejlődés 
elsősorban a felső zónában jelentős — hiszen ott 
képződik a legnagyobb mennyiségben.

Ezen felismerés vezetett ahhoz a gondolathoz, 
hogy a felületi hőmérséklet mérését a körülmé
nyekhez képest minél nagyobb pontossággal, illetve 
megbízhatósággal lehessen megoldani.

Nyugatnémet folyamatos acélöntőművekben — 
Siemens — már régen megoldott az öntött szál 
felületi hőmérsékletének mérése és a mért érték 
visszacsatolása a szekunder permetvíz körbe [ 1 ], 
[ 2] .

Japán acélművekben [3] több év óta sikeresen 
üzemelő felületi hőmérsékletméréssel elérték, hogy 
a bugafelületen a keresztirányú repedések száma 
gyakorlatilag nullára csökkent.

A keresztirányú repedések megjelenése főleg 
az erősen ötvözött acéloknál lehetséges, hiszen 
a kristályosodás során kiváló a+ у fázisban 800 °C- 
nál alacsonyabb hőmérsékleten hypo-eutektikus 
ferrit jelenik meg a szolidusz fázisban, ami rideg-
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1. ábra. A  szekunder zónából kilépő szál fe lü le ti hőmér
sékletének hatása a keresztirányéi repedések gyakoriságára

a J]

1KL- 781-2 I

2. ábra. A szekunder zóna hűtési intenzitásának hatása az 
öntött szál fe lü le ti hőmérsékletére

—  a . :  a  s z á l e g y e n g e t é s  k e z d e t e ,  —  b . :  a  s z á l e g y e n g e t é s  v é g e ,  —  A .: 
N o l  h ű t é s i  m ó d s z e r ,  —  B .:  N o 2  h ű t é s i  m ó d s z e r

\KL-78l-.Я

3. ábra. A z átalakítási vizsgálatokhoz tartozó hülési 
görbék

gé-törékennyé teszi az öntött szálat. Ha a továbbiak 
során a szál a húzógörgők közé ér és ott bizonyos 
mértékű alakítással kiegyenesedik, az előbbi hypo- 
eutektikus ferrit következtében a felületen apró 
repedések lépnek fel

Ugyanez jelentkezik 900 °C-nál magasabb hő
mérsékletek esetében is. Ekkor a. szilárd fázisban 
nagy többségben megjelenő durva austenit szem
csék vezetnek a felületi repedések kialakulásához.

Ezért az erősen ötvözött acéloknál célszerű a 
szekunder zónát elhagyó szál felületének hőmér
sékletét 850—950 °C között tartani: lásd 1. ábra.

A szekunder zóna hűtési intenzitásának és a 
szál felületi hőmérsékletének kapcsolatát a 2. 
ábra szemlélteti. Japán kutatók [3] megállapí
tották, hogy ha hőmérsékletingadozás lép fel — 
azaz emelkedik a hőmérséklet — a hűtés során a 
szekunder zónában, a felületi repedések előfor
dulásának gyakorisága megnő.

A felületi repedések mellett jelentős számban 
fordulnak elő kéreg alatti repedések is.

A kéreg alatti repedések képződését a tapasz
talati eredmények [3] alapján a következők szerint 
lehet magyarázni.

A kéreg alatti repedések az öntött szál alsó - 
és felső (azaz a hajlításnál külső és belső) felében 
egyránt megtalálhatók.

A kéreg alatti repedések képződése különbözik 
a felületen előforduló repedésektől. Míg a felületi 
repedések inkább az öntött buga felső (azaz 
hajlításnál belső) felületen szabad szemmel is 
jól láthatóak, addig a kéreg alatti repedések elő
fordulására a túlhűtött és gyengén maratott 
próbák makrovizsgálati módszerei adnak felvilá
gosítást.

Ezért, hogy a túlhűtött és enyhén megeresztett 
hőmérsékleti feltételeket — mintegy hiszterézis 
görbének megfelelően — a legalkalmasabb módon 
lehessen kialakítani az öntés során, japán kutatók 
kifejlesztettek egy vizsgálati módszert.

A 3. ábra ezen vizsgálati módszerhez tartozó 
lehülési görbéket szemlélteti.

A laboratóriumi eredmények alapján a túl
hűtött és enyhén megeresztett próbák maratása
kor megjelenő szövetszerkezet arra enged követ
keztetni, hogy az erős hűtés utáni felmelegedés 
az öntött szálban eutektoidos reakció lejátszódásá
hoz vezet. A finom ferrit + perlit szemcsék meg
jelenése a kr istái у határokon az ismétlődő hűtési 
illetve hevítési hiszterézisnek köszönhető. Emellett 
a durva ferrit + perlit a kristály belsejében azt 
jelenti, hogy az austenit-ferrit átalakulás a hűtés 
során nem játszódott le. Ezért célszerű a lassú 
hőmérséklet csökkenés, az alacsony hűtési in
tenzitás.

Az ilyen túlhűtött és újrahevített bugáknál a 
termikus hatások okozta átalakulási reakciók 
kéreg alatti repedések kialakulásához vezetnek. 
Japán kutatók [3] a kéreg alatti repedések kör
nyékének szövettani vizsgálati módszereivel meg
állapították, hogy ezek a repedések elsősorban a 
primér austenit szemcsék határán fordulnak elő 
úgy, hogy közben gyakran behatolnak a ferrit 
szemcsék belsejébe is. Következésképpen meg-
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1. ábra. Lehülési görbe (180 m m , alacsony C-tart.)

—  a .:  k r i t á l y o s í t ó ,  —  b . :  s z e k u n d e r  h ű t ő z ó n a  ( f e l s ő  z ó n a ) ,  —  c .:  
s z e k u n d e r  h ü t ő z ó n a  (e ls ő  z ó n a ) ,  —  d . :  s z a k u n d e r  h ű t ő z ó n a  ( m á s o d i k  
z ó n a ) ,  —  e .:  h ú z ó - e g y e n g e tő  e g y s é g ,  —  f.: g á z v á g ó  b e r e n d e z é s i  
l i k v id u s z  h ő m é r s é k l e t :  1 5 4 1  °C , s z o l i d u s z  h ő m é r s é k l e t  1 4 8 3  °C , ö n té s ,

s e b e s s é g  1 ,3  m /p e r c

állapítható, hogy ezek a repedések főleg a a — у 
fázis átalakulásának kezdődésekor jelentkeznek.

A fentiek alapján tehát megállapítható, hogy 
a kéreg alatti repedések — vagyis a szabálytalanul 
beállított hűtési körülmények (szekunder per
met zóna) okozta termikus átalakulási hatások 
következtében létrejövő repedések — kialakulá
sához a következő tulajdonságok vezetnek:
— a túl lassú hűtés következtében megszilárduló 

dufva austenit szemcsék jelenléte
— az a— у átalakulási hőmérsékleten (911 °C) 

a szemcsehatárokon kiváló ötvözök jelenléte, 
amelyek csökkentik a megszilárduló szál kép
lékeny alakíthatóságát.,

— az austenit szemcsék határán kiváló primér 
ferrit jelenléte, mely az öntött szálat rideggé- 
törékenny'é teszi.

A fenti megállapítások alapján japán acél
művekben az erősen ötvözött acélok öntésénél a 
megfelelően beállított szekunder hűtés 0,7—1,0 
1 /kg buga, a húzási sebesség pedig 1 , 2  m/perc. 
Ilyen feltételek mellett a kéreg alatti-, valamint a 
keresztirányú repedések száma minimálisra csök
ken; ennek megfelelően az öntött buga a tovább- 
feldolgozás során jól alakítható.

A megszilárdulás közben kialakuló repedések 
megelőzése érdekében japán kutatók [3] tapasz
talati eredmények alapján lehülési modellt állí
tottak fel.

Ez a modell nem más, mint a lehűlés során az 
öntő-berendezés egységein mért hőmérséklet szel
vényméret és minőségcsoport függvényében. Ezen 
lehülési görbék alapján irányított hűtés segítsé

g év e l az  e lő z ő e k b e n  ré s z le te z e t t  re p e d é s i  p r o b 
lé m á k  a lig - , v a g y  e g y á l ta lá n  n e m  je le n tk e z n e k .

Az LKM Kombinált Acélművének Folyamatos 
Öntőművére vonatkozó lehülési görbét a szelvény
méret és a minőségcsoport függvényében a 4. ábra 
szemlélteti [4].

Az ábrából jól látható, hogy az egyenletes hűtés 
legjellegzetesebb görbéje az X-jelű. Ennek nyo- 
monkövetése azonban — éppen az öntött szál 
belsejére vonatkozóan —- nehézkes, ezért a 0 -jelű 
görbét célszerű a szabályozásnál figyelembe venni. 
Ez a görbe az öntött szál azon oldalára vonatkozik, 
amely haj Irtásnál a szekunder zónában az alsó — 
tehát külső részre esik.

Ha tehát felületi hőmérő-berendezéseket helyez
nek el a szekunder zónában úgy, hogy a szál alsó 
oldalának hőmérsékletét lehet velük regisztrálni; 
az öntés szabályozása jelentős mértékben növel
hető a fenti tapasztalati görbe segítségével.

Ezen kívül azt is észre kell venni, hogy a felületi 
hőmérő-berendezéseknek ezen az oldalon történő 
felszerelésekor a gőzképződés nem okoz problémát 
a mérésnél — éppen a hatékony gőzelszívás miatt.

Összegezve a fentieket tehát megállapítható, 
hogy a lehülési görbék szerinti hűtés-szabályozás
sal az öntött buga felületének minősége nagy
mértékben növelhető [3].

Meg kell jegyezni azonban, hogy a lehülési 
görbék beillesztése a már meglévő rendszerbe 
igen könnyen elvégezhető. Erre az ad lehetőséget, 
hogy a már beüzemelt DSC—23 miniszámítógép 
szabályozási körei úgy készültek el, hogy a felületi 
hőmérő berendezések rákapcsolása egyáltalán nem 
jelent megoldhatatlan műszaki problémát. Más
képpen fogalmazva a DSC—23 software-t csak 
részben-, és viszonylag nem sok munka árán 
kellene módosítani.

Összefoglalás

A tanulmány elemzi a Lenin Kohászati Művek 
Kombinált Acélművének Folyamatos Acélöntő
műjét a szekunder zónában történő hűtés szabá
lyozásának számítógépes irányítása szempontjá
ból. A különböző ábrák segítségével szemléltetett 
japán tapasztalati-, valamint kutatási eredmények 
alapján a cikk kifejti a hűtés számítógépes sza
bályozásának fejlesztési lehetőségét.

A lehülési görbék alkalmazása Japánban a 
gyakorlatban jól bevált, így annak itthon történő 
bevezetése azért is indokolt, mert a szükséges 
software-módosítás igen könnyen elvégezhető.

IRO D ALO M

[1] In stru m en tie ren  und  A utom atisieren h ü tte n 
m ännischer V erfahrensanlagen (Siemens— 1977).

[2] Die Proze le ittechn ik  von H artm a n  B raun  (In fo r 
m a tionstagung  fü r A usrüsterfirm en der E isen  und 
S tah lindustrie  am  6— 6 O ktober, 1976; Georg 
F aoro— W ülfrath).

[3] T osh iyuki Soejim a, M inoru  K itam ura , S h in ji  Koya- 
ma, J u n j i  A ba:  Surface q u ality  of C ontinuous Cast 
Slabs a t  K O B E  S T E E L ’S KAKOGAW A W O R K S 
(100th M eeting, O ctober, 1980).

[4] T em peratu re  d is trib u tio n  in billet for H ungary  
(K O B E S T E E L  L td . No 1 E ngineering D eparm ent, 
1982).
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A sorozathúzó gépen kialakuló erőviszonyok hatása
a húzókövek kopására
D K . N A G Y  T.  A T T I L A  oki. fizikus 

MTA Műszaki Fizikai K utató  Intézet

D K .: 621.778.1.065:539.538

A vékony huzalok előállítására  elterjedi sorozat
húzó gép konstrukciójából következik, hogy a húzó- 
kőbe beju tó  huza l jelentős m értékben fe sz ítve  van. 
A z  ebből eredő kisebb lehetséges keresztmetszet- 
redukció t persze bőven ellensúlyozza  a nagyobb  
termelékenységből fakadó  előny. A  hátsó fe sz íté s  
előnyös hatása elm életileg k im u ta th a tó : a  kisebb 
szerszám terhelés m ia tt csökken a súrlódási igény- 
bevétel. A  m egnövekedett húzókőszám  ellenére az 
eredő kőkopás lecsökken, a m i szerszám anyag- 
m egtakarítást eredm ényez.

Bevezetés
A dróthúzás költségtényezői között nem el

hanyagolható szempont a húzókő ára. A húzó
kövek kopását tehát célszerű á minimumra csök
kenteni. A kopást a súrlódási viszonyokon ke
resztül számos tényező befolyásolja. Talán a 
leglényegesebb ezek közül a megfelelő kenőanyag 
és a húzási hőmérséklet megválasztása. Durva 
hibát okozhat a nem megfelelő felületű huzal is, 
amely felületet viszont könnyen előállíthat egy 
hibás (pl. repedt) húzókő.

Ha az ilyen és ehhez hasonló hibáktól eltekin
tünk, a kőkopás mértékét a húzókő és a huzal 
közötti erőhatás határozza meg. Ismeretes [1], 
hogy ez az erőhatás a bemenő huzal feszítésével 
csökkenthető. Hátsó feszítés alkalmazásával tehát 
kisebb kőkopásra lehet számítani.

Nyilvánvaló viszont, hogy hátsó feszítés alkal
mazása esetén egy kővel csak kisebb redukciót 
lehet elérni a szakadás veszélye nélkül, mint hátsó 
feszítés nélkül. Ugyanakkora eredő keresztmet
szetredukció eléréséhez tehát több húzófokozatra 
lesz szükség. A kérdés az, hogy az előny avagy a 
hátrány nagyobb-e, azaz a nagyobb számú kő 
összességében kevésbé, vagy erőteljesebben ko
pik-e? Röviden szólva: érdemes-e hátsó feszí
téssel húzni? A jelen dolgozat ennek a kérdésnek 
a kvantitatív vizsgálatával foglalkozik.

Meg kell jegyezni azonban, hogy a technológiai 
gyakorlatban a hátsó feszítés sokszor nem lehe
tőség, hanem ténykérdés. A vékony wolfram - 
és molibdén huzalokat olyan sorozathúzó gépeken 
állítják elő, melyek húzódobjain csúszik a huzal 
(1. ábra). Ezeken a gépeken a hátsó feszítés szük
ségképpen kialakul. Egy ilyen sorozathúzó persze 
egy komplex rendszer, ami nem mindig ért
hető meg az egyes fokozatok összességéből. Ha 
pl. egy kő kismértékben meghibásodik, akkor ez a 
hiba sokáig rejtve maradhat (a kövek között 
nem lehet megvizsgálni a huzalt), de az ezután 
következő húzókövek kopása ugrásszerűen megnő.

Anyagáramlás a húzókőben
Mondanivalónk bemutatására lényegében bár

melyik húzási elmélet alkalmas. Mi — az erede
tileg Sachs által kidolgozott [2] — modellből 
indulunk ki. Az egyszerűség kedvéért a húzókövet 
egyetlen kúpos csatornának képzeljük el. A kalib
ráló henger figyelembevétele ugyanis egy újabb 
független geometriai változó — az un. l/d viszony 
— bevezetését tenné szükségessé.

A Hencky-Huber-Mises féle folyási feltétel a 
viszonylag kis a fél kúpszögű húzócsatornában 
haladó anyagra [1]:

<yx+ p  = kf (1)
ahol kf az egytengelyű nyújtással (szakítókísérlet) 
meghatározható folyáshatár, amiről a további
akban feltesszük, hogy nem függ a deformációtól, 
azaz ideálisan képlékeny anyagról van szó. A ax 
és p feszültségek értelmezése a 2. ábráról leolvas
ható. ,

A dx vastagságú rétegre ható erők egyensúlyá
ból a ax és p feszültségek értéke a húzócsatorna 
egyes pontjaiban meghatározható. Az egyszerűség 
kedvéért a továbbiakban a a mellől elhagyjuk az

532 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÄSZAT 116. évfolyam, 12. szám

I. ábra. A  w olfram - és m olibden gyártásban  a lka lm azott sorozathiizó gép elvi vázla ta



X  indexet. A levezetés mellőzésével [3] itt csak a 
végeredményt közöljük. Célszerűségi okokból 
(hogy a képlet szerkezete egyszerűbb legyen) a 
feszültségeket nem a helykoordináta, hanem az 
illető pontig elszenvedett Я logaritmikus defor
máció függvényében adjuk meg.

a(X) = kf ——— \ \ - e  ] +  u oe (2)

ahol Я a logaritmikus deformáció pillanatnyi 
értéke (azaz, ha a kiinduló huzal keresztmetszete 
A 0, míg a huzalkeresztmetszet értéke a vizsgált 
pontban A , akkor

X = ln r- 
A

m = ——, azaz a súrlódási együttható és a húzókő 
tg a

fél kúpszöge tangensének hányadosa,

a0 a hátsó feszítés, azaz a visszahúzó erő és a ki
induló huzal keresztmetszetének hányadosa.

A (2) összefüggést a 3. ábrán ábrázoltuk két 
különböző hátsó feszítés esetére. A számolás során 
m=  1 értéket használtunk. A görbéket olyan Я 
deformációig rajzoltuk meg, ahol er = 0,8 ку, azaz, 
ahol a húzófeszültség a folyáshatár 80 %-a. Hátsó 
feszítés alkalmazása esetén az elérhető redukció 
természetesen kisebb, de kisebb a szerszámot ter
helő p nyomás átlagértéke is. Az utóbbi körül
ményből kisebb mértékű szerszámkopás várható. 
Ennek kvantitatív leírását kíséreljük meg a követ
kező fejezetben.

A hátsó feszítés hatása a húzókő kopására

A húzókő kopását többféleképpen jellemezhet
jük. A technológust leginkább a kifutó huzal 
átmérője érdekli, ami a kalibráló henger kopására 
jellemző. Ezzel szemben valószínűleg nem lé
nyegtelen a húzókő geometriájának megváltozása 
sem: a 3. ábra alapján megállapíthatjuk, hogy a 
szerszám a bemeneti oldalon van leginkább igény
be véve. Ez az a szög fokozatos növekedését vonja 
maga után.

Mi egy átlagos kopásjellemzőt használtunk: a 
húzókő felületéről lekoptatott anyagmennyiséget 
határoztuk meg. Feltettük, hogy az egységnyi 
felület kopása а цр feszültségggel arányos. Ennek 
értéke egy Я deformációhoz tartozó helyen [(1) 
és (2) alapján

jikf-kf

p  - p ( X )  =

1  - f - m  — m \

—~~~ ( ! - e ane mX
} (3)

A dF felületelem nagysága a 2. ábra alapján

dF —2rnds — 2r0ne 2 — Д-----^-rne 2 0Я =
smoc

smoc
e -0Я (4)

A kőkopás mértéke tehát arányos a

í/öMKd
2. ábra. A  húzókő geometriája és a húzócsatornában 

levő dx vastagságú rétegben ébredő feszültségek

Ф= p
sin a

к/г02л 
sinoc

(5)
mennyiséggel.

3. ábra. А  а /к / axiá lis feszültség és a p /k f  szerszámnyomás 
a húzócsatorna mentén сто = 0  és Oo=0,5 k f hátsó feszítés  

esetén
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4. ábra. A  a/к / húzófeszültség és a kőkopás 0  értékével 
arányos mennyiség különböző hátsó feszítések esetén

A 4. ábra alsó részén a ——  ----sin a menyi-
pk/rjn

eéget ábrázoltuk а Я deformáció függvényében 
különböző hátsó feszítések esetére m = 1  felté
telezéssel. Az ábra felső részén a megfelelő húzó
feszültségek láthatók. Az ábra azt mutatja, hogy 
adott Я deformáció esetén a ajk /  hátsó feszítés 
növelése a húzófeszültséget növeli, míg a kőkopást 
csökkenti.

—A fenti — kétségtelenül igaz — megállapítás 
szépséghibája az, hogy a hátsó feszítés növelése a 
dróthúzás biztonságosságát csökkenti. Szükség 
van ezért egy olyan analízisre, amely során egy 
adott húzófeszültség (pl. 0 , 8  kf) esetén vizsgáljuk 
meg a viszonyokat. Tehát mindig olyan reduk
ciókat választunk, hogy az adott ajk /  és m esetén 
a = 0 , 8  k/egyen.

Az egyszerűség kedvéért rögzítsük az ossz-de
formációt. Tegyük fel, hogy 1  mm átmérőjű huzal
ból kell 0 , 0 1  mm-es drótot húzni, azaz ö̂ssz —

2  1  ni (0 / 0 ,0 1 ) = 9,21. Ebben az esetben a szükséges 
fokozatok számát a hátsó feszítés és m értékének 
függvényében az 5. a ábra mutatja.

A kőkopások összegét a következőképpen kap
hatjuk meg. Egy adott fokozathoz tartozó kő 
kopását a 4. ábra alsó görbéinek végpontja — te
hát ahol cr = 0 , 8  kf — adja. Mivel az ott leolvasott 
mennyiség a nevezőjében tartalmazza az illető 
fokozathoz tartozó bemenő huzalsugár négyzetét 
— ami fokozatonként más és más —, az összegzés 
előtt azzal szorozni kell. Legyen az egy fokozathoz 
tartozó logaritmikus deformáció Я, akkor az i-ik 
fokozathoz tartozó ritie bemenő huzalsugár négy
zete

ahol esetünkben r0  = 0,5 mm.

Az n számú fokozatban a kőkopások összege 
így arányos а к mennyiséggel. Itt a rövidség ked
véért nem írtuk ki a { }-ben lévő mennyiséget: ez 
megegyezik az (5) kifejzés cifra zárójelének tar
talmával.

5. ábra. a ) 1,0 mm-es huzal 0,01 mm-re való húzásához 
szükséges húzófokozatok szám a ha a = 0,8 к / különböző m  
értékek esetén, b)  A z  összkopás változása a hátsó feszítés 

függvényében m  = 0,5 és m = 5 ,0  esetén

H - k / r J n  / 1 у  =
sina \ / “

1=1

=  И -k / r j n  í \ l —e~nX
sina I / 1— e~A' '

Az 5b ábrán а К  — ---- mennyiséget ábrá

zoltuk a hátsó feszítés függvényében két külön
böző (szélsőséges) m esetén.

Az ábráról megállapítható, hogy — a többi 
paraméter változatlansága esetén növelve a 
hátsó feszítés értékét, a szerszámkopás összességé
ben is csökken. A hátsó feszítés növelésének ter
mészetesen van egy ésszerű határa: ahol a szük
séges fokozatok száma ugrásszerűen nőni kezd.
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Az 5a ábra alapján ez a határ kb. 0,4—0,5 к/ körül 
becsülhető.

A kopás során természetesen változhat a súrló
dási együttható is. Mi állandó y-vel számoltunk, 
mivel nagyon nehéz a változásról bármit is a 
priori feltételezni. Az 5b ábra szerint az össze- 
kopást a hátsó feszítés a súrlódási viszonyoktól 
lényegében függetlenül csökkenti. Ez az eredmény 
igazolja a korábban nehezen indokolható feltétele
zés jogosságát.

Ez a megjegyzés értelemszerűen vonatkozik 
minden olyan esetre is, amikor a súrlódási együtt
ható valamilyen más okból kifolyólag nő meg. 
Ilyen ok lehet pl. a bevezetőben említett nem 
megfelelő húzási hőmérséklet, vagy a kőmeghibá
sodás jelensége, amikor a nagyobb súrlódás a 
további kövekre is jellemző lesz. 6. ábra. A huzalfeszültségek a sorozathúzó húzóhengerének 

két oldalán

Az eredmények alkalmazása a sorozatliúzóra

A wolfram- és molibdéngyártásban alkalmazott 
sorozathúzó gépeken (]. ábra) a húzóerőt a huzal 
és a hajtott húzódob közötti súrlódási együttható
tól, valamint a húzódobon lévő menetek számától 
függően a húzúdobon átvetett huzal másik vége 
is feszítve van. Ez a feszültség a következő hú
zókőnél mint hátsó feszítés jelenik meg.

A lnízóhenger két oldalán ébredő feszültségek a 
következőképpen függnek össze (6 ‘. ábra) :

a.,= = ß -ffj (8 )

ahol fj, ezúttal a huzal és a húzóhenger közötti 
súrlódás együtthatója.

A technológiában leginkább <j = n (vagy qr = 
3 n) szokásos. Ha /u = 0,l, akkor /3=0,73.  (Ameny- 
nyiben másfél fordulat van a húzódobon, úgy 
/3 = 0 ,3 9 .)

Jelöljük az i-ik fokozathoz tartozó defoi'mációt 
Aj-vei. A Oi húzófeszültség értékét a

1 1 -fai  —»»Aj 0 —?»Aj . .
<Ji = kf-------- [1 - e  ]+ßi- ie (9

m

kifejezés adja meg, ahol a többi betű jelentése már 
ismert.

A húzógépet nyilván akkor használjuk ki 
maximálisan, ha az összes húzófeszültség a folyás
határ azonos hányadával (pl. 0 , 8  iy-fel) jegyenlő. 
Ha — az eddigiekhez hasonlóan — most is el
tekintünk a keményedéstől, ez azt jelenti, hogy 
az összes húzófeszültség megegyezik. A (9) kép
letbe Oi = o'i_1= а-t írva (és a A mellől elhagyva az 
i indexet) a

/ * + m zik f — ;-—  (1
a  =  -

m
— m l  ч

-e )

1  -  ße- тл
( 10)

kifejezést kapjuk. Ha itt a helyére pl. 0 , 8  kf-et 
írunk, az egyenlet a A deformációra megoldható. 
Ez az összes fokozatra állandó, ha a kiinduló 
huzalt megfelelően feszítjük. Ha itt nem alkalma
zunk hátsó feszítést, az első redukció nagyobb le
het : a megfelelő deformációt a

1 + m  - т л a — kf——— (1 — e )
m ( 11)

képletből számíthatjuk ki, de m = 1  esetén a 
4. ábráról is meghatározhatjuk.

Legyen /3=0,73 és cr = 0 . 8  kf, akkor a hátsó fonal 
feszítése cr0 =0,73-0,8 kf= 0 , 6  kf. A 4. ábráról 
leolvashatjuk, hogy egy fokozattal A =0,155 de
formációt tudunk végrehajtani. Ez megfelelő 
14,4 %-os keresztmetszetredukciónak. A kiinduló 
huzal feszítése nélkül az első fokozat A = 0,51-os 
deformációval, azaz 40 %-os keresztmetszetre
dukcióval működhet. Egyedi húzógépek alkal
mazásával is ez a redukció érhető el. A korábbi 
példánk (1 . 0  mm-ről 0 , 0 1  mm-re való húzás) meg
valósításához 18 egyedi húzófokozatra van szük
ség. Sorozathúzók beállítása esetén (ha a bemenő 
huzalt is feszítjük) a kövek száma 59, de az össz- 
kopás kb. a felére csökken. (Az 59 darab kőből 
fele annyi anyagmennyiség megy el, mint a 18 kő
ből, azaz az egyes kövek várható élettartama 
2,59/18 % 5,6 -szeres lesz.)

Ha a húzóhengeren másfél fordulat van, azaz 
ha /3 = 0,39, akkor a viszonyok a következőképpen 
alakulnak (ff = 0 , 8  kj esetén). A hátsó feszítés 
ff0  = 0,39 -0 , 8  kf lesz. A 4. ábráról leolvasható de
formáció A =0,35, ami 29,5 %-os keresztmetszet
redukciónak felel meg. A kiinduló huzalt is feszítve 
a korábbi feladathoz most 26 kőre van szükség 
(ami 3—4 sorozathúzó gépet jelent) és az eredő 
kopás -—- az egyedi húzókhoz képest — kb. 75 %-os 
lesz. Az egyes kövek várható élettartama így 4/3 • 
• 26/18 äs 2-szeresnek tippelhető. Ez a változat 

tűnik előnyösebbnek, mert a fokozatok száma 
így még viszonylag kicsi, de a kisebb kopás előnye 
már itt is világosan megmutatkozik.

Érdemes megemlíteni, hogy a keményedés nem 
befolyásolja a fokozatok elosztását. A (10) és (11) 
képletek alkalmazásánál ui. csak a a/kf hányados 
értéke lényeges. Fokozatonként növekvő kf esetén 
a húzófeszültség arányosan növekedhez, úgy
hogy a/kf továbbra is konstans maradjon.

IR O D ALO M
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Pellet és előkészített nyers ércek kohósítása során szerzett 
tapasztalatok a Dunai Vasműben*

G Ö N C Z I  P Á L  oki. kohómérnök 
Dunai Vasmű

D K :622. 7: 669. 162. 1

A  D unai Vasműben lefolytatott nagyüzem i 
kísérletek tapasztalatait fogla lja  össze. E dm utat az 
érc tulajdonságaival összhangban levő előkészítés 
fontosságára, hogy a betét javítása eredményes 
legyen

Vaskohászatunkban a kohóbetét teljes egé
szében nem biztosítható a meglevő zsugorító 
kapacitásokkal és a hiány elsősorban a Dunai 
Vasműben jelentkezik. A Dunai Vasműben nem
csak a betét biztosításának, hanem javításának 
a szükségessége is felszínre került, hiszen az acél- 
termelés növeléséhez több nyersvasra van szük
ség. Vizsgálatainkból egyértelműen kitűnt, hogy 
a nagyolvasztók technikai és technológiai fejlesz
tése mellett a termelési célkitűzések megvalósí
tásához nagyobb Fe-tartalmú, tehát jobb betétre 
van szükség.

Közismert, hogy a 70-es évek közepén a világ
piacon a nyersanyagok és energiahordozók, külö
nösen az energiahordozók (a kohókoksz is,) felér
tékelődtek. Ha néhány évvel később is, de ez a fo
lyamat nálunk is jelentkezett. 1979-ben a nyers- 
vasgyártás költségtervében az alapanyagok fajla
gos költsége és a kohókoksz ára egyaránt kb. 
1,2-szerese, 1982-ben az alapanyagok fajlagos költ
sége már kb. 1 ,6 -szorosa és a kohókoksz ára 2,9- 
szerese volt az 1977. évinek. A betét javítását a 
kokszmegtakarítás szükségessége is sürgette a 
nagy energiaköltségek miatt.

Az előzmények ismeretében a Dunai Vasmű 
a termelés növelése, a kokszfogyasztás, illetve az 
energiafelhasználás csökkentése érdekében 1979- 
ben elhatározta, hogy különféle nagy Fe-tartalmú 
ércekkel nagyüzemi kísérleteket fog végezni abból 
a célból, hogy meghatározhassuk az ércek előké
szítésének és kohósításának technollógiáját, az ér
cek felhasználásának hatását a termelésre, a 
nyersvas gyártás mutatóira, az energiafelhaszná
lásra és a költségekre. 1980—1981-ben az in
diai érccel, svéd pellettel, svéd KBS érccel és 
brazil érccel végeztünk nagyüzemi kohósítási 
kísérleteket.

A pellet és az ércek kémiai összetétele, 
szemcseösszetétele

Az indiai érc, a svéd pellet, a svéd KBS érc és 
a brazil érc kémiai összetételét száraz állapotban 
— beérkezéskor — az 1. táblázat tartalmazza. Meg
állapíthatjuk, hogy a svéd KBS érc kivételével 
hematit típusú ércekről van szó, ferrumtartalmuk 
nagy, kovasavtartalmuk kicsi, stb. Az indiai érc 
jellegzetességeként kell megemlíteni, hogy hidrát- 
víz tartalma kb. 6  % és Al2 0 3-tartalma sig tartal-

* Az előadás elhangzott 1982. szept. 7-én a B alaton- 
széplakon ta r to tt  V III . Országos N yersvasgyártó  és 
acélgyártó  konferencián (A Szerk.)

1. táblázat
A vizsgált ércek kémiai összetétele, %

Összetevő
Ind ia i

érc
d m )

Svéd
pellet

Svéd
KBS
érc

Brazil
érc

Nedvesség 0,0 0,0 0,0 0,0
F e30 4 0,64 3,64 87,43 0,26
F e20 3 88,90 91,08 3,45 97,96
MnO 0,50 0,06 0,06 0,03
CaO 0,20 0,11 0,85 0,10
MgO 0,05 0,30 0,70 0,02
S i0 2 2,23 3,64 3,97 0,66
A120 3 1,43 0,50 0,79 0,30
b 20 5 0,15 0,03 0,02 0,05
H id rá t víz 6,02 — 0,40 0,30
c o 2 0,20 0,14 0,36 0,29
Fe 62,63 66,33 65,67 68,72
Mn 0,38 0,05 0,05 0,02
P 0,08 0,011 0,01 0,02
S 0,01 0,005 0,03 0,02

Megjegyzés: a svéd pellet összetétele 1981. évi katalógus szerinti.

ma mellett nem hanyagolható el; említésre méltó 
még kb. 0,4 % Mntartalma is.

A Dunai Vasműbe érkezéskor vett pontminták 
alapján az indiai érc, a svéd pellet, a svéd KBS érc 
és a brazil érc átlagos szemcseösszetételét sorrend
ben az 1., 2., 3. és 4. ábra а-görbéi mutatják. Az 
ábrák megtekintése után megállapíthatjuk, hogy 
a pellet szemcseösszetétele igen kedvező, a tömeg 
90 %-a 5 és 20 mm között van. Nem mondható 
ugyanez az indiai ércről, a svéd KBS ércről, a brazil 
ércről, mert szemcseösszetételük széles sávban 
változik. Kohóbetét szempontjából vizsgálva nem 
kívánt apró szemcséket és nagy darabokat.is tar
talmaznak. Ezért ezeket az érceket kivétel nélkül 
fizikai előkészítésnek —- törésnek és utána osztá
lyozásnak-—kell alávetni.

Az ércek előkészítése, az előkészített 
szemcseosztályok kémiai összetétele, 

szemcseösszetétele

Az előkészítés célja a nagy darabok letörése és 
ezt követően az apró szemcsék leválasztása volt. 
Adott technikai lehetőségeink a törés és az osztá
lyozás elvégzését úgynevezett nyitott ciklusban 
tették lehetővé.

Az indiai érc, a svéd KBS érc és a brazil érc 
törését kúpos tőrön 22—25 mm-re lecsökkenteti 
beütőrés mellett végeztük el. Nemcsak törés előtt, 
hanem törés után is vettünk mintákat a szemcse
összetétel meghatározásához, hogy megállapít
ható legyen a változás. A törés előtti és törés utáni 
állapotú indiai érc, svéd KBS érc és brazil érc 
átlagos szemcseösszetételének adatait az 1., 3. és
4. ábra a- és b-görbéi mutatják. Az ábrákból jól 
láthatjuk, hogy a beérkezés állapotához képest 
az ércek a töréssel jelentős változásokon mentek
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1. ábra. A z ind ia i érc szemcseösszetétele 
a )  törés előtt, b) törés után, c) 0— 10 m m  szemcseosztály, 

d ) 10 m m ,feletti szemcseosztály

2. ábra. A  svéd pellet szemcseösszetétele

3. ábra. А  К  B S  érc szemcseösszetétele 
a) törés előtt, b) törés után, c) 0— 10 m m  szemcseosztály, 

d ) 10 m m  fe letti szemcseosztály

L '. ‘-...'У'-'_
4. ábra. A  brazil érc szemcseösszetétele 

a) törés előtt, b) törés után, c) 0— 10 m m  szemcseosztály, 
d )  10 m m  fe letti szemcseosztály

át, észrevehetően csökkent a nagy darabok ará
nya.

Törést követően az indiai ércet, a svéd KBS ér
cet és a brazil ércet 10x10 mm vagy 12x12 mm 
szitán két szemcseosztályra választottuk szét és 
ebben az állapotban kerültek tárolásra az érctéren 
felhasználásukig. Vizsgáltuk az úgynevezett 0— 
10mm közötti és 10 mm feletti rész szemcseösszeté
telét is. A szitaanalízisek átlagos adatait a vizsgált 
ércekre vonatkozóan ugyancsak az 1., 3. és 4. ábrák 
tartalmazzák, a c- és d-görbék formájában. A svéd 
KBS érc előkészítését beérkezéskor az érc összefa
gyott állapotában végeztük el, ezért az érc osztá
lyozása nem volt hatékony. Ezt igazolja a 3. ábra 
d-görbéje, mely szerint a 10 mm feletti rész alig 
haladja meg a 60 %-ot.

Felhasználáskor a 0—10 mm és a 10 mm feletti 
szemcseosztályból pontmintákat vettünk, hogy 
meghatározhassuk néhány fontos alkotóra (Fe-, 
Si02 tartalom) a kémiai összetételt és annak 
egyenletességét. A feldolgozott adatokat az Fe- 
tartalomra vonatkozóan a 2. táblázatban és az 
Si02 — tartalomra pedig a 3. táblázatban foglaltuk 
össze.

Megállapíthatjuk, hogy az indiai érc, a svéd 
KBS érc és a brazil érc osztályozásakor előállított

2. táblázat
A minták Fp(sz) tartalmának matematikai-statisztikai 

értékelése

Megnevezés Indiai Svéd j'-r s  Brazil 
érc pellet . ércРГГ*.

0— 10 m m  szemcseosztály

X ,  % 58,75 — 63,15 64,63
a, %

X  ( m i n )  — X  ( m i n )

%

1,31 — 1 1,27 1,03

7,75 — 6,25 4,60
n ,  db 116 —- 46 21

10 m m  fe le tti szemcseosztály

X ,  % 62,45 66,98 66,11 68,41
a, %
X  ( m a x )  — X  ( m i n )

%

1,84 0,26 2,32 , 0,69

5,90 1,50 6,80 2,80
n, db 6 88 20 25

3. táblázat
A minták Si02(sz) tartalmának matematikai-statisztikái 

értékelése

Megnevezés Indiai
érc

Svéd
pellet

Svéd
KBS
érc

Brazil
érc

0— 10 mm szemcsosztály

X, % 4,13 — 4,50 2,80
a, %
X (max) —X (min),
0//0

0,99 — 0,46 0,71

5,75 — 2,25 3,32
n, db 116 — 46v 21

10 mm feletti szemcseosztály

X, % 1,48 3,58 3,30 0,78
a, % 0,44 0,19 2,35 0,24

X (max) —x(min),

% 1,30 1,00 7,70 1,80
n, db 6 88 20 25
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két „termék” kémiai összetétele különböző. A 
0—10 mm szemcseosztály Fe-tartalma kisebb, Si02- 
tartalma nagyobb, — mint a 10 mm feletti szem
cseosztályé. Az Fe- és Si02- tartalom ingadozása 
különösen az indiai érc és a svéd KBS érc eseté
ben nagy.

A vizsgált kémiai jellemzőket tekintve, a leg
egyenletesebb összetétele a pelletnek volt.

E helyen kell megemlíteni, hogy elvégeztük a 
pellet szilárdsági vizsgálatát. A pelletek a dobban 
kitett koptató igénybevételnek jól ellenálltak és a 
nyomószilárdság átlagos értéke 2307 N/pellet volt.

A pellet és az előkészített darabos nyers 
ércek kohósításának értékelése

A kohósítási kísérleteket ugyanannál a nagyol
vasztónál — a Dunai Vasmű II. sz. nagyolvasztó
jában — végeztük el azért, hogy ezáltal is biztosít
suk — legalább megközelítően — a változatlan 
technikai és technokógiai körülményeket. A kísér
leti körülmények jobb definiálása érdekében rögzí
tettük a zsugorítmány átlagos kémiai összetételét 
és a kohókoksz üzemszerűen vizsgált átlagos jel
lemzőit. Megállapíthattuk, hogy a zsugorítmány 
Fe-tartalma a kísérleti időszakokban nagyobb volt, 
mint a bázis időszakban — lényegében állandó 
bázikusság mellett. A kohókoksz vizsgált jellem
zőit tekintve — kivéve a dobszilárdságot — a mi
nőség megközelítően állandó volt. Kifejezetten 
erre utal a koksz nedvesség-, hamu- és kéntartal
ma, valamint a fűtőértéke is!

Termelés, időadatok, a nagyolvasztó betétje

A gyártott nyersvas tömegét és az időadatokat 
a 4. táblázatban tüntettük fel. Az adatok egyrészt 
az üzemvitelről tanúskodnak, másrészt utalnak a 
kísérletek jelentőségére, vagyis arra, hogy a kísér
letekkel igazolt megállapításokra alapozni lehet. 
A nagyolvasztó elegyét a bázis és a kísérleti idő
szakokra vonatkozóan az 5. táblázat tartalmazza.

Nyersvas termelés, időadatok
4.  t á b l á z a t

Megnevezés

1980.
I. 1 — 
V. 31. 
(bázis 

(időszak)

1980.
VI. 6— 

1980.
V II. 17.

1980. 
IX . 15— 

22. és 
1980. 

IX . 25— 
X. 11.

1980.
IV.

4—10.

1980. 
X.

1—9.

Nyersvaster- 
melés, t 174 142 57 809 30 531 9319 12 110
Állásidő, d 14,2 2,07 1,08 0,15 0
Üzem idő, d 137,8 39,93 23,32 0,85 9
N aptári idő, d 152,0 42 25 7 9

Szólni kell itt arról, hogy a kísérletek alkalmából a 
vizsgált betétalkotó arányát 2—3 lépésben foko
zatosan növeltük a BÉM zsugorítmány egyidejű 
csökkentése mellett. Törekedtünk arra is, hogy a 
hozaganyag fajlagos tömege ne változzon; sajnos 
külső okok miatt — a martinsalak felhasználási 
adatok utalnak erre — ezt nem minden esetben 
tudtuk tartani. A fajlagos anyagfelhasználási ada
tokat vizsgálva megállapítható, hogy az Fe-ben 
dús ércek felhasználásával jelentősen csökkent az 
egy tonna nyersvas gyártásához szükséges elegy- 
mennyiség a bázis időszakához képest.

Nyersvas összetétel, salakösszetétel

A nyersvas- és salakcsapolások mintáinak átla
gos összetételét a bázis és a kísérleti időszakokra 
vonatkozóan a 6. táblázat tartalmazza.

A kísérletek során tekintettel kellett lennie arra 
a körülményre is, hogy a nyersvas az acélgyártás 
alapanyaga és a nyersvas összetétellel szemben 
támasztott időleges igényeket ki kellett elégíte
nünk. Ezért nem tudtunk mereven ragaszkodni a 
bázis összetételhez. Acélgyártási okok miatt nö
veltük meg a nyersvas Mn-tartalmát a svéd pellet 
és a brazil érc kísérleti kohósításakor. A 6 . táblázat
adatait vizsgálva az is kitűnik, hogy a kíérletek 
során gyártott nyersvasban kisebb volt az Si-tarta- 
lom, mint a bázis időszakban. Ez alól kivételt az 
1981. október 1 —9. közötti időszak képez. Az ok 
egyértelműen a salak mennyiség csökkenésével 
együtt járó Si-redukciós viszonyok megváltozására

A nagyolvasztó fajlagos anyagfelhasználása, kg/t nyersvas
5. táblázat

Megnevezés
1980.

I. 1,— V. 31.
(bázisidőszak)

1980.
V I. 6,—
V II. 17.

1980.
IX . 15— 22. és 
IX . 25—X . 11

1981.
IV. 4— 10.

1981. 
X . 1— 9.

1 2 3 4 5 6

DV zsugorítm ány 1422,7 1185,1 1147,6 1113,0 1360,5
B ÉM  zsugorítm ány 565,0 106,7 — 156,1 —

Ind ia i érc 9,8 — — — —

Ind ia i érc — 478,9 1,0 10,3 —

Svéd pellet -Z- — 562,4 — —

Svéd K BS érc — — — 531,3 —

B raz il érc 1,1 — — — 452,7
M arokkói érc 8,0 — — — —
Ü rk ú ti karb . M n-érc 4,8 — — — —
Ú rk ú ti oxidos M n-érc — — — 34,8
M artinsalak 101,2 101,9 28,7 105,6 —
F  orrasztósalak 4,1 —- 11,8 — —
Vasforgács — 2,1 — —
Ércelegy 2117,3 1872,6 1753,6 1916,3 1848,0
Mészkő 94,1 108,0 119,8 81,1 169,4
D olom it 26,8 2,8 18,3 36,4 —
E legy (szálló porral) 2238,2 1983,4 1891,7 2033,8 2017,4
Szállópor 42,6 21,7 13,8 29,2 29,0
E legy (szállópor nélkül) 2195,6 1961,7 1877,9 2004,6 1988,4
Mészkő +  dolom it 120,9 110,8 138,1 117,5 169,4
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6. táblázatvezethető vissza. Az 1981. október 1—9. közötti 
időszakban a bázis időszakénál nagyobb nyersvas 
Si-tartalom a konverteres acélmű üzembe he
lyezésével támasztott igény következménye.

A salakösszetételt vizsgálva megállapíthatjuk, 
hogy nőtt a salak Al20 3-tartalma a bázis időszaká
hoz képest a betétben bekövetkezett változások 
eredményeként. Ennek az lett a következménye, 
hogy az (S) : [S] és a CaO : Si02 között nem, vi
szont az (S) : [S] és a (CaO + MgO) : (Si02 + A120 3) 
között már függvény kapcsolatot fedezhetünk fel. 
A salakvezetésben ezenkívül ismételten azt a ta 
nulságot is leszűrhettük, hogy az MgO-tartalom 
növelése kedvezően alakítja a salak kéntelenítő 
képességét.

A salak kéntartalma a svéd pellettel végzett 
kísérletek alatt volt a legnagyobb. Ennek ebedére 
a nyersvas S-tartalma is a legnagyobb volt. Ez 
azért következett be, mert jelentősen csökkent a 
salak mennyisége és (CaO + MgO) : (Si02-f A120 3) 
szerinti bázikussága is!

Műszaki mutatók

A legfontosabb műszaki mutatókat — a bázis 
és a kísérleti időszakra vonatkozóan — a 7., 8. 
táblázat tartalmazza. A 7. táblázat adatait vizs
gálva egyértelműen megállapíthatjuk, hogy az 
Ее-ban dús ércek felhasználásának eredményeként 
a bázis időszakhoz képest nőtt a termelt nyersvas 
mennyisége. A nyersvastermelés növekedését a 
nagyolvasztóbetét javulása, amelyet az elegyki- 
hozatal növekedése fejez ki, és az indiai érc és a 
svéd pellet esetében az elegyáthajtás növekedése 
eredményezte. A svéd KBS érc és a brazil érc 
kohósításakor — a bázis időszakhoz képest -— 
csökkent az áthajtott elegy tömege, mert a koksz
terhelés csökkedését nem tudta kiegyenlíteni a 
kokszelégetés intenzitásának a növekedése.

Az előkészített nagy Ее-tartalmú érc felhasználá
sa nemcsak azáltal hat a termelésre, hogy adott

A nyersvas és salak kém iai összetétele

Megnevezés

1980.
I. 1— 
V. 31. 
(bázis 

időszak)

1980.
VI. 6.—
V II. 17

1980. 
IX . 15— 

22. és 
IX . 25— 

X. 11.

1981. 
IV. 4— 

10.
1981. 

X. 1—9.

Xyersvas: Si 0,93 0,83 0,80 0,78 0,98
Mii 0.45 0,50 0,74 0,45 0.82
s 0,029 0,03« 0,052 0,032 0.042
F 0,11 0,12 0,08 0,12 0.08

Salak: CaO 43,50 42.42 42,50 40,44 44,08
MgO 7.5« 7,81 8,08 10,30 . 7,08
SIÓ, 39,54 38,14 37,90 38,31 37,89
A120 3 7.08 11,04 11,09 11,05 10,30
s 1,95 2,04 2,29 2,25 2,20

CaO : S i0 2 1,100 1,112 1,121 1,050 1,103
(CaO 4- MgO) : (S i02 
+ A120 3)

+
1,095 1,021 1,032 1,029 1,079

mennyiségű elegyben nagyobb lesz a ferrumtartalom 
és több nyersvas lesz gyártható belőle, hanem azzal 
is, hogy csökken a salak mennyisége, valamint ked
vező szemcseszerkezeténél fogva javítja az anyag
oszlop gázátbocsátó képességét. Ezek következ
ményeként csökken a nagyolvasztóban az anyag- 
oszlop ellenállása, a nyomásesés; ezért növelhető 
a fúvószél mennyiség végső soron több koksz éget
hető el. Első közelítésben kijelenthetjük, hogy a 
nyersvastermelés változása a vizsgált érc felhasz
nálása eredményeként bekövetkező fajlagos elegy- 
mennyiség csökkenésétől és az érc tulajdonságaitól 
(szemcseszerkezet, redukálhatóság, stb.) függ.

A hatékonyság megítéléséhez a nyersvas termelés 
szempontjából a termelésváltozás (AT) — t/üzem- 
napban — és a fajlagos elegytömeg változás 
(Ae) — kg/t nyersvasban — viszonya vehető fi
gyelembe. A AT : Ae értékek alapján a vizsgált 
ércekre a következő rangsort állíthatjuk fel:

1. svéd pellett (95,3 -10-2)
2. indiai érc (79,4 -К Г2)
3. svéd KBS érc (50,9 -К Г2)
4. brazil érc (39,5 -10~2).

Az Fe-ban dús ércek beszerzésének egyik fontos 
célja — a nyersvas termelés növelése mellett — 
a fajlagos kokszfogyasztás csökkentése.

7. táblázat
Műszaki mutatók

M egnevezés
1980.

I . 1.— V. 31.
(báz isidőszak )

1980.
V I. 6 .—
V I I .  17.

1980.
IX . 15— 22, és 
IX . 25— X . 11

1981.
IV . 4— 10.

1981. 
X . 1— 9.

1 2 3 4 5 6

T o ro k n y o m ás , k P a  
T erm elés, t/ü z e m n a p  
E le g y k ih o z a ta l, %

127,1 132,7 140,5 136,3 114,7
1263,7 1449,3 1566,5 1361,0 1345,6

—  szá lló p o rra l 44,68 50,42 52,86 49,17 49,57
—  szá lló p o r n é lk ü l 45,55 50,98 53,25 49,88 50,2
F ú v ó szé l 0 2- ta r t .  % 21,0 21,0 21,73 22,7 21,0
F ú v ó szé l h ő m érsék . °C 1010 1010 1050 947 1019
F ú v ó szé l n ed v . t a r t .  g /m 3 16,5 21,1

50,84
19,6 13,3 13,0

O lajfe lhsz . k g / t  n y v . 59,17 53,68 70,7 64,9
K o k szfe lh aszn . k g /t  n y v . 681,3 633,1 600,4 685,8 663,2
K oksze léget, t/ü z e m n a p  
J á r a t in te n z itá s ,  t/m® ü zem u a p  
Á th a j to t t  elegy , t / m 3 ü zern n ap

861 917,6 940,6 933,4 892,3
0,91 0,97 0,99 0,98 0,94

—  szá lló p o rra l 2,977 3,026 3,119 2,914
—  szá lló p o r n é lk ü l 
K o k sz te rh e lé s , t / t

2,921 2,993 3,097 2,872 2,816

—  szá lló p o rra l 3,285 3,133 3,151 2,966 3,042
—  szá lló p o r n é lk ü l 
S z á m íto tt  sa lak m en n y iség , k g /t

3,222 3,098 3,128 2,923 2,998

n y e rsv a s 820 596 505 631 560
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A torokgáz összetétele, %
8. t á b lá z a t

M egnevezés
1980.

I . 1— V. 31.
(bázisidőszak)

1980.
V I. 6 ,—
V II . 17.

1980.
IX . 15— 22. és 
IX . 25— X . 11

1981.
IV . 4— 10.

1981. 
X . 1— 9.

c o 2 12,90 14,71 15,92 12,31 12,97
СО 25,14 23,55 24,84 26,79 25,67
H 2 3,83 4,22 4,12 4,42 4,33
N 2 58,13 57,52 54,82 56,78 57,03
C 0 2 : (C 0 2 +C O ) 0,339 0,384 0,391 0,315 0,336
F ű tő é r té k , k j / m 3 3590,1 3430,3 3595,3 3833,9 3704,2

A 7. táblázatban feltüntetett adatokból azt álla
píthatjuk meg, hogy a kísérletek során az elegyki- 
hozatal egyértelmű javulása ellenére a kokszfo
gyasztás a brazil érccel végzett kísérleteknél alig, 
a svéd KBS érccel végzett kísérletnél egyáltalán 
nem csökkent, sőt valamelyest nőtt, annak ebe
dére, hogy például a fajlagos olajfelhasználás 
nőtt. A svéd KBS érc esetén a kokszfogyasztás 
nagyságát -— a bázis időszakhoz képest — a fúvó- 
szél hőmérsékletének 63 К  csökkenése sem indo
kolja.

A torokgáz összetételét vizsgálva — a 8. táblázat 
adatai alapján — megállapíthatjuk, hogy a betét 
javulásának megfelelően a C02 : (C02 + C0) vi
szony csak az indiai érccel és a svéd pellettel vég
zett kísérleteknél növekedett. A svéd KBS érccel 
és a brazil érccel végzett kísérleteknél nem, sőt a 
svéd KBS ércesetében csökkent.

A jobb betétnek megfelelő CO-kihasználást 
alapvetően azért nem értük el a svéd KBS érccel 
és a brazil érccel végzett kísérleteknél, mert az ál
talunk előkészített fizikai állapotukban (a 3. és
4. ábra d-görbéje mutatja) a kohóba adagolt 
frakció szemcseszerkezete redukálhatóság szem
pontjából nem volt megfelelő. Az indiai érc kohó- 
sítása során elért jó gázkihasználás, a nyers ércek 
között, laza szerkezetének köszönhető. A kb. 6 % 
hidrátvíz tartalma arra is utal, hogy az érc szer
kezetében — redukálás közén — a hidrátvíz tá 
vozásakor folyamatosan további lazulás , pórus
szám növekedés következhet be.

Irodalmi adatokkal is igazolható, hogy a svéd 
KBS ércet 6,3—16 mm vagy esetleg 6,3—25 mm

szemcseosztályra kell előkészíteni (1). Heynert G. 
és társai már 1961-ben arról tudósítanak, hogy a 
svéd érc 10—80 mm szemnagysága durva, ezért 
nagy a kokszfogyasztás. Célul tűzték ki a 10—- 
30 mm szemcseosztály előállítását [2].

A Fabrica der Ferteco Minercao S. M. bányája 
darabos ércként а 6—30 mm közötti szemcseosz
tályt állítja elő [3]. A brazil CVED bánya üzem 
pedig darabos ércként 6—25 mm frakciót forgal
maz [4].

A kokszfogyasztás változása — hasonlóan a ter 
melés változásához — függvénye a fajlagos elegy- 
mennyiség változásának, valamint az érc előkészí
tettségének. A tényleges kokszfogyasztás alapján 
is rangsorolhatjuk a vizsgált nagy ferrum tartalmú 
érceket, ha a kokszfogyasztás változást Лк —kg/t 
nyersvasban — a fajlagos egy tömegének változá
sához Ae —- kg/t nyersvasban —- viszonyítjuk. 
А А  к : Ae alapján tehát a hatékonysági sorrend a 
következő:

1. svéd pellet ( —25,5 -10~2)
2. indiai érc ( —20,6 -10-2)
3. brazil érc ( —4,6 -10-2)
4. svéd KBS-érc (+ 2,4 ■ 10"2)

A nyersvasgyártás energiafelhasználását mint 
egyik legfontosabb mutatót, alapvetően a koksz
fogyasztás határozza meg, azonban erre más té 
nyezők is hatnak. A jó áttekinthetőség és a helyes 
ítéletalkotás végett megfelelő részletezésben a
9. táblázat tartalmazza a bázis és a kísérleti idő
szakokra vonatkozóan a tényleges energiafelhasz
nálás adatait. A 9. táblázat 14. sorának adatai

0. tá b lá z a t
Energiafelhasználás, GJ/t nyersvas

M egnevezés
1980.

I . 1— V. 31. 
(bázisidőszak)

1980.
V I. 6 .—
V I I . 17.

1980.
IX . 15— 22. és 
IX , 25— X . 1 1.

1981.
IV . 4 ,— 10.

1981. 
X . 1— 9.

1 2 3 4 5 6

K oksz 18,9691 17,7131 16,8061 19,1642 18,5977
P a k u ra  (b e fú v o tt) 2,3781 2,0434 2,1580 2,8424 2,6085
K o h ó g áz  (léghevítő) 3,2059 2,7402 2,5349 2,1906 2,7496
F ö ld g áz  (léghevítő) 0,5999 0,6010 0,7943 0,7891 0,9780
3 + 4 3,8058 3,3412 3,3292 2,9797 3,7276
Gőz ( tu rb ó  és techno lóg ia i) 2,1319 1,5248 1,8538 1,8824 1,8819
V illam os en erg ia  (ip ari ox igén  és 
egvéb) 0,0502 0,0502 0,1063 0,1474 0,0461
1 + 2 + 5 + 6 + 7  ( b e v i t t j 27,3351 24,6727 24,2534 27,0161 26,8618
T is z t í to t t  kohógáz 8,4263 7,2382 7,0657 8,6763 7,9562
Gőz (te rm e lt) 0,0440 0,2266 — 0,1436 0,0098
8— 9— 10 (felhaszn . összesen) 18,8648 17,2079 17,1877 18,1962 18,8958
D V  z su g o rítm á n y  te rm elésh ez 3,7758 3,1090 3,0620 3,0644 3,6034
B E M  zsu g o rítm án y  te rm eléshez 1,2350 0,2338 — 0,3378 —

11 + 1 2  +  12 (felhasz. zsu g o ritó v a l) 23,8756 20,5507 20,2503 21,5984 22,4992
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szerint a bázis időszakhoz képest csökkent a fel
használt energia mennyisége.

A megtakarított energiamennyiség — a megta
karítás nagysága szerinti sorrendben — a követ
kezők szerint alakult:

1. svéd pelletre 3,6253 GJ/t nyersvas,
2. indiai érccel 3,3249 GJ/t nyersvas,
3. svéd KBS érccel 2,2772 GJ/t nyersvas,
4. brazil érccel 1,3764 GJ/t nyersvas.

Ezek az adatok is azt a megállapítást erősítik 
meg, hogy a legjobb eredményt a svéd pellet és az 
indiai érc kohósításával értük el. A svéd KBS érc 
és a brazil érc kísérleti kohósításakor elért ered
mény nincs arányban az ércek kedvező kémiai ösz- 
szetételében rejlő lehetőségekkel, mert — a nagy- 
olvasztóba adagolt frakciónak -— technikai lehe
tőségeinkkel elért szemcseszerkezete nem volt meg
felelő. Mindenképpen leszögezhetjük már e helyen 
is, hogy tömör szerkezetű vegyes nyersércek 
— mint például a svéd KBS érc, a brazil érc 
vagy akár a indiai érc — vásárlásától el 
kell tekinenünk, mert nem tudjuk a kívánt
6—15 mm vagy 6—25 mm szűk szemcseosztályúra 
előkészíteni és ezért kohósításukkor a várt ered- 
mén elmarad.

Az indiai ércet, a svéd KBS ércet és a brazil 
ércet törtük és osztályoztuk. Két szemcseosztályt 
állítottunk elő, 10 mm alattit — ezt zsugorítot
tuk — és 10 mm felettit, amelyet közetlenül 
vittünk a nagyolvasztóba.

Összefoglalás

1980—1981-ben indiai érccel, svéd pellettel, 
svéd KBS érccel és brazil érccel végeztünk kohó- 
sítási kísérleteket.

A kísérletek eredményeként megállapíthatjuk,
hogy
— a jelenlegi ércelőkészítő technikánkkal az érc 

tulajdonságainak megfelelő előkészítést csak 
az indiai érc esetében tudtunk elérni. A svéd 
KBS érc és a brazil érc előkészítése nem volt 
megfelelő, mert az ismereteink szerinti kívánt 
szemcsenagyságra — 6,3—15 mm vagy 6,3— 
25 mm — nem tudtuk letörni;

— a nagy Fe-tartalmú ércek felhasználásával 
csökken az egy tonna nyersvas legyártásához- 
szükséges betét tömege és ennek megfelelően ■— 
általánosításként mondhatjuk — nő a termelt 
nyersvas mennyisége, csökken a kokszfogyasz
tás és a felhasznált energia mennyisége;

— a nagyolvasztó betét javítása a legeredmé
nyesebb útja a jelenleginél lényegesen kedve
zőbb energiafelhasználás elérésének!
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Könyvismertetés
I)r. Hiller István: Sopron és környékének munkásmoz
galma a Hitler és Volksbunclellenes küzdelmek időszaká
ban 1939—1945

A  G yőr-S opron  m egye m u n k ásm o zg a lm a  so ro za t 
1981 ó ta  m eg je len t k ö te te i  b iz o n y ítjá k , hogy S o p ro n ra  
és v id ék ére  v o n a tk o zó , a  m unk ásm o zg a lo m  tö r té n e te  
sz e m p o n tjá b ó l igen lényeges és fo n to s  ira to k , a  k ö z v e t 
len  fo rrá sa n y a g  n ag y  része e lp u sz tu lt. C saknem  te l je s 
egészében m eg sem m isü ltek , v ag y  e ltű n te k  a  b íróság i, 
a  re n d ő rk a p itá n y sá g i, a  já rá s i főszo lgab író i ira ta n y a g o k  
a  fe lszab ad u lás  u tá n  ped ig  ó riási káro so d áso k  k e le tk e z 
te k  az a lisp án i ira ta n y a g b a n  is.

A so ro z a t leg ú jab b  k ö te te  D r. H iller  Is tv á n :  Sopron 
és k ö rn y é k é n e k  m u n k ásm o zg a lm a  a  H itle r- és V olks- 
bu n d e llen es  kü zd elm ek  id ő szak áb an  1939— 1945 c ím m el 
1983 o k tó b e r  h ó n a p b a n  je le n t m eg.

Az E rd é sz e ti és F a ip a r i  E g y e te m  K ö zp o n ti K ö n y v 
tá r a  fő ig a z g a tó já n a k  k u ta tá s a i  a la p já n  m eg je len t 
k ö n y v  a  m eglévő ira ta n y a g o k ra , a  hely i s a j tó ra  és a 
v isszaem lékezésekre  tá m a sz k o d v a  rész le tesen  ism e rte ti 
a  k o rszak  S o p ro n ra  és v idékére  v o n a tk o zó  te rü le t i, la 
kossági, tu la jd o n i v iszo n y a it , a  g a z d a sá g tö r té n e ti 
h á t te re t ,  a h a tó ság o k  fe lfogásá t, v ise lkedésé t, áll- 
p o n tjá t ,  b e m u ta tja  a  v idék i sze rv eze tek e t, a  S zociál 

d e m o k ra ta  P á r t  h e ly i erő inek  befo lyásoló  szerepét, 
k o m m u n is tá k  tev ék e n y ség é t, k a p c so la ta ik a t, a  hely i 
se jte k , c so p o rto k  m u n k á já t ,  h a rc á t .

R észle tesen  elem z i a  b ren n b erg i b á n y a m u n k á so k  
h e ly z e té t, k ö rü lm én y e it, is m e rte tv e  a tá r g y a l t  id ő 
sz a k b a n  e lé r t e re d m é n y e k e t gazd aság i és p o litik a i vo 
na lon  e g y a rá n t. R észle tesen  is b e m u ta tá s ra  k e rü l a 
b á n y a m u n k á so k  B ren n b erg i H ely i C so p o rtjá n a k  m ű 
ködése, országos sze rv eze tb e  való  be illeszkedése, a 
b á n y a m u n k á so k  a u sz tr ia i  k ap cso la ta i , e g y ü tte s  t e 
v ék en y ség ü k .

K ü lö n  fe jeze trész  foglalkozik  a  sopron i B á n y a -K o h ó - 
és E rd ő m é rn ö k i K a r  ta n á ra in a k  és h a llg a tó ság án ak  
ném ete llen es b e á ll íto tts á g á v a l és ilyen irá n y ú  te v é k e n y 
ségével, idézve  a  m á r t í rh a lá l t  h a lt  h a llg a tó k , eg y etem i 
do lgozók em lék é t, te rm ész e te sen  i t t  is kü lönböző  d o 
k u m e n tu m o k ra  és v isszaem lékezésekre  tá m a sz k o d v a .

A szerző  n ag y o n  sok  a p ró  ré sz le te t tá r  e lénk  az e g y 
kori sz e m ta n ú k  segítségével, ezzel is seg ítv e  e sú lyosan  
nehéz, b o n y o lu lt idő szak  jo b b  m eg ism erését, a  tö r té n e l 
m i esem én y ek  m eg érté sé t.

A k o rszák  i r á n t  é rd ek lő d ő k  a  k ö n y v e t m eg ren d e lh e 
t ik  30 F t - é r t  a K ö zp o n ti B á n y á sz a t i  M úzeum  (9400 
Sopron , P o s ta f ió k  145.) c ím en . Az ig én y ek e t a  beérkezés 
so rren d jéb en  —  u tá n v é t te l— elég íti k i a  m ú zeum . (M . L .)
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Acélgyártó plazmakem encék hőüzem ének vizsgálata*
D R. S Z A R K A  T I V A  D A  R egy. tan ár 

Nehézipari Műszaki Egyetem , E lektrotechnika i Tanszék

A  p lazm akem encékben gyártott acélok gazda 
ságosságát jelentősen befo lyáso lják a kemencékben  
kia laku ló  hőáram lási és hőátadási v iszonyok, a  
kem encék h ő m u n ká ja . A  p lazm akem encék m ű kö 
dési elve. A  p lazm akem encék hőüzemében nem  
hanyagolható el a  m agas hőm érsékletű p lazm agén  
gázok konvektiv  hőátadásának hatása.

Ismeretes, hogy plazma acélgyártó berendezések 
számos országban SzU, USA, Japán, Svédország, 
NDK és még további országokban üzemszerűen 
dolgoznak. Közülük a legnagyobb teljesítményű 
kemence a Német Demokratikus Köztársaságban 
üzemel, melynek befogadó képessége 35 t. A nagy 
számban megjelent közlemények arról számolnak 
be, hogy a plazma-eljárással gyártott acélok mű
szaki-gazdasági mutatói mind kedvezőbben vet
hetők össze a legmodernebb, hasonló minőséget 
nyújtó acélgyártás műszaki-gazdasági mutatóival. 
Ez rendkívül biztató, mert a különböző klasszikus 
eljárásoknál, köztük az UHP és szuper UHP 
rendszerű ívkemencéknél ugrásszerű fejlődésre már 
nem számíthatunk, ugyanakkor a plazma acél
gyártó berendezések gazdaságosságának fokozá
sára számos hatékony technikai lehetőség kínál
kozik.

Ha figyelembe vesszük, hogy a plazma acél
gyártás további metallurgiai és egyéb kedvező 
sajátossággal is rendelkezik, mint például:

— a fürdőt sem az elektród karbonja, sem az 
atmoszféra hidrogénje nem szennyezi;

— nitrogén-plazmagén gáz esetén néhány acél
féleség gyártásánál ötvözök takaríthatók meg;

— semleges atmoszféra következtében speciális 
acélok gyárthatók;

— a rendkívül nagy energiakoncentráció miatt az 
olvasztási sebességi lényegesen nagyobb mint 
az ívkemencékben;

— a zajszint alacsony;
— porképződés lényegesen kisebb mint az ív

kemencék esetén stb.
akkor a plazma acélgyártás gyors elterjedését 
segítő törekvések erősödését nagy biztonsággal 
jósolhatjuk. A plazma acélgyártó kemencékben a 
plazmaív és betét között végbemenő hőátadás 
kismértékben eltér a hagyományos ívkemencék
ben lejátszódó hőcsere folyamatok módjaitól.

Az ívkemencékben, ahol jelentős gázáramlással 
nem lehet számolni, a sugárzásos hőátadás és az 
ívtalppontokon keresztül kialakuló hőáramlás a 
meghatározó, melyek mellett a konvekciós rész 
el ha ny agolható.

A plazma-ívkemencékben már nem hanyagol
hatok el a magas hőmérsékletű plazmagén gázok

* E lő a d á sk é n t e lh a n g z o tt m á j. 27-én a V E  A B  
M űszak i S z a k b iz o tts á g  és a  M A B K o h á sz a ti  S z a k b iz o tt 
ság  e g y ü tte s  ü lésén . (Szerk.)

D K : 021.365.2: 669.187

konvekciós hőközlése, a hőcsere folyamatban 
mind a sugárzásos, mind a vezetéses, mind a kon
vekciós hőátadás fontos szerepet játszik.

A kemencék hőüzemének vizsgálatainál a 
15 000—20 000 °C hőmérsékletű izzó gázsugár di
rekt és indirekt hatásait nem lehet figyelmen kívül 
hagyni. Ilyen értelemben a plazmakemencék 
munkaterében a hőcserefolyamatok közel hason
lóan vizsgálhatók mint a gáztüzelésű kemencék
ben lejátszódó hőátadások.

A közelítő szót hangsúlyozni kell, mert a plazma- 
kemencék tüzelő anyaga egy gyengén ionizált 
villamos ívet fenntartó gázsugár, amely több 
vonatkozásban eltérő tulajdonságú mint a ha
gyományos kemencében a kémiailag kötött energia 
felszabadítása révén kialakuló izzó gáztömeg. 
Ilyen eltérő tulajdonság például:
— a plazma átlagos hőmérséklete többszöröse az 

égő gázok hőmérsékletének;
— a plazma viszonylag kis átmérőjű, nagy se

bességű gázsugár;
— a plazmasugár mozgását a villamos erőterek 

befolyásolják stb.
Az 1. ábrán egy plazmakemence elvi felépítése 

látható. A kemence az ívkemencék konstrukciójára 
emlékeztet. Annak ellenére, hogy a plazmakemen
cék konstrukciója szinte országonként más és más, 
mégis megfigyelhető valamennyi kemencénél a 
körkörösség, az ívkemencékre jellemző forma.

Különbség az, hogy a hagyományos grafit 
elektródok helyett plazmaégőket alkalmaznak.

A plazma előállítására ún. plazmagén gázokat, 
argont, hidrogént, metánt, héliumot, nitrogént 
stb. illetve ezek keverékeit használják fel. A plaz
maégők (ún. plazmagenerátorok) villamos energia 
felhasználásával a plazmagén gázokat ionizálják 
(disszociálják) és magas hőmérsékletű termikus 
állapotú ívplazmát állítanak elő.

Az ionizált gázok effektiv hőmérséklete mint
egy 5000—6000 °C, ennek következtében a normál 
hőmérsékleten bevezetett plazmagén gázok tér-

1. ábra. P lazm akem ence elvi fe lép ítése  
]. Plazmaégő, 2. Árambevezető elektród, 3. Falazat, 4. Fürdő, 

5. Plazm aív
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fogata (állandó nyomáson) közel 16—18-szorosára 
növekszik.

Ez azt jelenti, hogy pl. egy 35 t-ás plazma-ív- 
kemence munkaterében 45 m3/h argonbefúvással 
számolva mintegy 800 m/h magas hőmérsékletű gáz 
kényszerül cirkulációs áramlásra. A magas hő
mérsékletű gázok így nem jelentéktelen szerepet 
játszanak a hőcserefolyamatokban.

Továbbiakban vizsgáljuk meg a plazma-ívke- 
mencéknél alkalmazott égőket.

Néhány plazmaégő működési elvét a 2. ábrán 
követhetjük. A 2.a ábrán egy nem átvitt ívű egyen
áramú égő, a 2.b ábrán egy átvitt ívű egyenáramú 
égő, a 2.C ábrán egy kombinált üzemű plazmaégő 
látható. Plazmaacélgyártó-kemencéknél elterjed- 
ten az átvitt ívű egyenáramú plazmaégőket al
kalmazzák.

Bármely égő működési elve az, hogy az áramló 
gázban az ún. plazmagén gázban egy villamos 
kisülés (szikra) révén néhány atom ionizálódik, 
azaz a gázatomok elektronhéjáról egy-egy elektron 
leszakad. Az így szabaddá vált elektronok a külső 
elektromos, ill. elektromágneses terek hatására 
felgyorsulnak, jelentős energiára tesznek szert, 
ütköznek a semleges gázatomokkal, ahonnan 
újabb és újabb elektronokat szakítanak le, mi
közben energiájuk egy részét (minimum az ioni- 
záláshoz szükséges energia mennyiséget), a lesza
kított szabad elektronoknak átadják. Ez a folya
mat lavinaszerűen a gáz ionizálódásához és a ma
gas hőmérsékletű ív plazma kialakulásához vezet.

Az ionizáláshoz szükséges energia elemenként, 
gázonként más és más. Jól ismert, hogy az elekt
ronok mozgási energiája és hőmérsékletük között
1 3
-w,4 • v2 — — k'T összefüggés áll fenn, ahol

m4 az elektron tömege,
V  az elektron átlagos sebessége 
к Boltzmann-állandó 
T  hőmérséklet

Ha a bevezetett gáz minden egyes atomja egy- 
egy elektront elvesztve úgymond egyszeresen 
ionizálódna, akkor a kialakult plazma hőmérsék
lete 100—200 ezer К -t is elérné. Néhány plaz
magén gáz hőmérsékletét egyszeres ionizáció 
esetén a következő táblázat mutatja.

p la zm a q én  qáz E q y  szeres ion izációs hőm ér-
' ___________  séklet ( K )

2.a. ábra. N em -átvitt ív ű  egyenáram ú plazm aégő  
1 katód, 2. anód, 3. ívplazm a, 4. gáz, 5. hűtés, 0. fürdő

2.b. ábra. Á tv i t t - ív ű  egyenáram ú plazm aégó  
(a jelölések azonosak a 2a. ábráéval)

2.C. ábra. K o m b in á lt ü zem ű  p lazm aégó  
(A jelölések azonosak a 2a. ábráéval)

ahol
j) a semleges, ionos és elektromos gázok 

parciális nyomásáúak összege;
X  az ionizációs fok; 
к Boltzmann-állandó; 
h Planck-állandó;
T  hőmérséklet; 

me elektron tömege;
Wi ionizációs energia.

H id ro g én  145 000
N itro g é n  195 000
O xigén  136 000
S zén m o n o x id  184 000
H é liu m  189 000
A rgon  123 000

A bevezetett gáz atomjainak azonban csak egy 
része ionizálódik. Az ilyen plazma gyengén ionizált 
gáz, amely kollektív viselkedésére az ,,x” ionizá
ciós fok ad jellemzést.

5_ j í  _  W i

p x 2 4(k -T)2 - ( 2 n m e) 2 ^ k T

~ l - x ~ =  h® 6

Az ionizáció mértéke, ezzel a plazma hőmér
séklete viszonylag jól szabályozható, kézben ta rt 
ható. Ez különösen előnyös, mert a szabályozható 
plazma egy rendkívül jó, ideális tüzelőanyag a 
technológusok, metallurgusok kezében.

Ugyanakkor azt is hangsúlyozni kell, hogy ez a 
tüzelőanyag metallurgiai és összgazdasági szem
pontból csak akkor lesz ideális, ha a plazma hő
mérsékletét, hőtartalmát és hőátadó képességét 
befolyásoló tényezőket körültekintően határozzuk 
meg. E tényezők száma azonban rendkívül nagy 
és olyan ismereteket is igényel, amelyek feltárása- 
az elkövetkező idő feladata lesz.
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Egy egyenáramú ívplazmával üzemelő kemence 
hatásfokát többek között az alábbi főbb tényezők 
befolyásolják:
a) A plazmagén gáz:

— minősége (összetétele),
— mennyisége,
— nyomása,
— hőmérséklete.

b) Villamos teljesítmény:
— áramerősség,
— ívfeszültség,
— ívhossz.

c) Plazma:
— hőmérséklete,
— keresztmetszete,
— sűrűsége,
— nyomása,
— sugárzóképessége,
— irányítottsága,
— áramlása stb.

d) Hőfelvétel, munkatér geometriája, a fürdő 
pillanatnyi állapota, hőfelvevő képessége, a 
falazat stb.

Ezen a viszonylag nagyszámú paraméterek 
egyidejű hatását rendkívül nehéz optimalizálni, 
annál inkább mert a paraméterek kölcsönös ha
tása többségében nem lineáris. Pl. a plazmagén 
gázok, illetve ionizált gázok energiatartalma és 
hőátadó képessége ugrásszerűen változik a hő
mérséklet függvényében, amiért nem mindegy, 
hogy milyen gázból, milyen hőmérsékletű plaz
mát állítunk elő (3. ábra).

A plazmakemencék hőkihasználását a kemen
cébe bevitt összes hőmennyiség és a hasznosított 
hőmennyiség alapján vizsgálhatjuk.

Ú r) e -  ^ h aszn o s  "b Qveszt 

ö v e s z t=  Qégő V  Q gáz +  Qía.1 ~b Qegyéb

Röviden vizsgáljuk meg a veszteségeket:
1. Az égők hatásfoka irodalmi adatok alapján: 

— egyenáramú égők hatásfoka 30—85 % 
argon esetén 30—45 % 
nitrogén esetén 85 %

3. ábra. P la zm a g én  gázok energiatarta lm a a hőmérséklet 
fü g g vén yéb en

— váltakozóáramú égők hatásfoka 60—80 %
— induktív csatolású égő hatásfoka 40—50 %

A plazma-ívkemencében elterjedten alkalmazott
egyenáramú átvitt ívű plazmaégőknél a 80 %-os 
hatásfok reálisnak tekinthető.

2. A veszteségek másik csoportja a hőtartalmát 
jelentős mértékben leadó, de még mindig nem 
jelentéktelen hőmennyiséget képviselő távozó me
leg gázok vesztesége jelenti. A kevés irodalom 
alapján ez a veszteség 8—10 %-nak tekinthető, 
ennek egy része megfogható, rekuperálható.

3. A fal-veszteségek jelentős mértékben a ke
mence konstrukciótól függnek. Úgy tűnik, a 
fürdő felé történő hőátadás szempontjából, vala
mint a meleg gázok hőtartalmának kihasználása 
szempontjából a nagy boltozatok még akkor is 
előnyösek, ha ezáltal a fal veszteségek növekednek. 
Végezetül a hőhasznosítás vonatkozásában nem 
szabad elfeledkezni a hőt felvevő közegekről, a 
fürdő hőállapotáról, a kemencefalazatok kiala- 
kításáral, a kemencék konstrukciójáról.
Az eddigi kísérleti és üzemi eredmények alapján 
megállapítható, hogy a plazmakemencékben jó 
metallurgiai és gazdasági eredmények érhetők el, 
ha az ilyen berendezések fejlesztésekor az egyes 
részegységek kölcsönös hatásait figyelembe vesz- 
szük. Ezek közé tartozik a plazmakemencék 
hőüzemének hatékonyságát jelentősen befolyásoló 
áramlási viszonyok amelyek a kemencék munka
terének helyes kialakításával optimalizálhatok.

Állandó és váltakozó hőmérsékleten fárasztott 
SN C /6 m inőségű acél viselkedése a kisciklusú igénybevételi

tartományban
F. H. H. К  О U T A professzor 

Cairo, Egyiptom
D K .: 669.14.018.26

A z  S N C /6  acéllal á llandó és váltakozó hőm érsék 
letű , n yú lá sa m p litu d ó va l vezérelt v izsgálatokat 
végeztek a  k is  c ik lu sú  tartom ányban . A  nyú lá s-  
a m plitúdó  és a  fe szü ltség  a m plitúdó  egyide jű  
regisztrá lásával követték az acél kem ényedését és 

lágyu lásá t.

Bevezetés

A nagy hőmérsékletű ciklikus terhelés elég 
nagy igénybevételi amplitúdó esetén viszonylag 
kevés ciklus alatt (А<104) torét okoz, ami fontos

problémává vált főként azért, mert a repülési, 
kémiai és nukleáris technika fejlődése olyan féme
ket igényel, amelyek ellenállnak a nagyobb hő
mérsékletnek és a ciklikus működésnek.

A termikus vagy izotermikus igénybevételi 
ciklusok által okozott károsodást több folyamat 
kölcsönhatása idézi elő. Ezek közül némelyeknek 
szilárdság növelő hatása van:

a) monoton alakítási keményedés, annak meg
felelően, ahogy a nyúlás a tartós folyás következ
tében halmozódik
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b)  a ciklikus terhelés következményeként elő
forduló ciklikus keményedés. A keményedés ilyen 
típusa rendszerint telítettségi állapothoz vezet

c) néhány ötvözet esetében az alakítási öre
gedés játszik fontos szerepet.

Más folyamatok viszont lágyuláshoz vezetnek, 
nevezetesen:

a) megújulási folyamatok, amelyeket jjpnd- 
szerint a diffúzió vezérel és így főként az időtől és a 
hőmérséklettől függenek.

b) a ciklikus terhelés által okozott ciklikus 
lágyulás.
Itt ismét gyakran telítődési állapot következik be.

A ciklikus keményedést és a ciklikus lágyulást 
számos kutató vizsgálta és erről Ham [1] adott 
áttekintést. Általában megfigyelték, hogy a kez
detben lágy anyagok (ou/áy<  1,4) ciklikus ke
ményedést mutatnak, míg a kezdetben kemény 
anyagok (a ja y<  1,2) lágyulnak. Mindkét esetben 
az anyag egy stabilis hiszterézis hurokba vagy 
telítődési állapotba „rázódik be”.

A megújulás csak képlékenyen deformált 
anyagban fordul elő és mindig lágyulással jár. 
Mivel a megújulás miatti szilárdságcsökkenés 
valójában alakítási keményedéscsökkenés, ezért 
a megújulást úgy kell tekinteni, mint az alakítási 
keményedést létrehozó alakváltozás nagyságának 
csökkenését. Az alakítási keményedés-csökkenés 
nagyobb, ha a megújulás diffúzió útján követ
kezik be, például magas hőmérsékleten.

A keményedés általában a lágyított fém cik
likus igénybevétele során játszódik le: új diszlo- 
kációk keletkeznek és a folyási feszültség növek
szik [2]. A rétegződési hiba energia és a képlékeny 
nyúlás- vagy feszültségamplitudó nagysága be
folyásolja a keletkező diszlokációk típusát. Az 
ilyen szerkezeteket részletesen tanulmányozta 
Feltner és Laird [3].

A diszlokáció szerkezet tanulmányozásán kívül 
a keményedés érzékelhető, ha a ciklusok során 
mérik a kibocsátott energiát, vagy a folyáshatár 
növekedését szakítóvizsgálattal a ciklikus igény- 
bevétel után, vagy egyszerűen egyidejűleg re
gisztrálva a fárasztott próbatest nyúlás- és igény

bevételi amplitúdóját. Az utóbbi módszer egy* 
szerű és közvetlenül követi a vizsgált minta visel
kedését a törésig.

Az irodalomban igen kevés adat áll rendelkezés
re a nagyszilárdságú acélok termikus, ciklikus 
alakváltozása közben bekövetkező keményedés 
vagy lágyulás tanulmányozásáról és összehason
lításáról. Jelenleg csupán tiszta rézre ismerünk 
szisztematikus adatokat különböző hőmérsékleten 
elvégzett izotermikus fárasztóvizsgálatokból [4] 
[5].

A dolgozatunkban ismertetett kísérleteink so
rán a turbina lapátokhoz használt SNC/6 acél 
hosszirányú próbatestjeit fárasztottuk állandó 
nyúlásamplitudójú igénybevétellel különböző hő
mérsékleteken (izotermikus ciklus) és állandó 
hőmérsékletváltozási ciklusokkal különböző átlag- 
hőmérsékleteken (termikus ciklus). A vizsgálatok 
célja az volt, hogy megállapítsuk az izotermikus 
és termikus fáradási hőmérsékletek hatását az 
SNC/6 acél keményedési vagy lágyulási viselke
désére.

Ebből a célból különböző mintasorozatokat 
fárasztottunk termikusán és állandó hőmérsékleten 
különböző nagyságú állandó képlékeny alakvál
tozási amplitúdóval 0,15 és 0,70 % között, vala
mint különböző hőmérsékleteken 400 és 800 °C 
hőmérséklettartományban. A vizsgálatok körül
ményeit úgy választottuk meg, hogy az élettartam 
104 ciklusnál kevesebb legyen. Áz izotermikus 
Ae mechanikai alakváltozási amplitúdót úgy 
választottuk meg, hogy a lehető legjobban meg
egyezzen a vele egyenértékű AT hőmérséklet
változásokkal annak érdekében, hogy megálla
pítsuk, vajon a két vizsgálati típus során nyert 
feszültség változások egyeznek -e.

A kísérleti módszer

A tanulmányozott anyag a turbina lapátokhoz 
használt SNC/6 acél volt, amelynek kémiai össze
tételét az 1. táblázat tünteti fel. A szobahőmérsék
leten, illetve magasabb hőmérsékleten végzett 
hagyományos szakítóvizsgálatok eredményeit a
2. táblázat tartalmazza.

Az SNC/6 acél kémiai összetétele tömeg %-ban
1. táblázat

C Si Mn S P Cr Ni Mo Cu Sn

0,361 0,3001 0,617 0,022 0,019 1,172 1,350 1,817 0,079 0r01006

2. táblázat
Az SNC/6 acél mechanikai tulajdonságai szobahőmérsékleten és nagy hő mérsékleten

Hőmérséklet 0,2 %-os folyáshatár Szakító szilárdság Szakadási nyi'ilás Keresztmetszet-
°C N /m m 2 N /m m 2 % csökkenés, %

RT 860 970 18,7 55,7
200 804 935 15,0 51,3
300 717 939 14,7 42,2
400 711 901 15,2 42,6
500 630 887 12,9 38,1
600 590 673 26,1 58,75
700 450 628 25,57 72,0
800 385 464 9,65 45,0
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Nagy figyelmet fordítottunk a karimás végű 
vékonyfalú cső próbatest kialakítására. Azért 
választottunk 0,5 mm-es falvastagságot, hogy 
elősegítsük a gyors felmelegedést vagy lehűlést 
és minimumra csökkentsük a radiális irányú hő
mérsékletváltozást. A hosszúságot úgy választot
tuk meg, hogy kihajlás csak jelentős tartós folyás 
után következzék be.

A hevítő- és vezérlő egység részletes leírását, 
annak működését és a vizsgálati eljárást egy másik 
közlemény [6] ismerteti. Az egységek rövid leírását 
itt adjuk meg.

Mindkét fárasztó vizsgálatot (termikus és izo
termikus) Instron-gyéxt mánуú gépen végeztük. 
A termikus módszer alapjában véve abban áll, 
hogy a karimásvógű, cső alakú próbatest hőmér
sékletét ciklikusan változtattuk. Nagyteljesítmé- 

• nyű háromzónás sugárzó fűtőtestet helyeztünk 
a próbatest köré, és azt úgy szabályoztuk, hogy 
gyors melegítési és hűtési ciklusokat biztosítson.

A próbatesteket a gép merev befogóihoz el
mozdulásmentesen rögzítettük, megakadályozva a 
tágulásokat vagy összehúzódásukat. A próbatest 
hossza mentén az egyenletes hőmérséklet biztosí
tása érdekében a hőmérsékletet kromel-alumel 
hőelemmel mértük; a hőelemeket a cső alakú pró
batestre egyenlő távolságban ponthegesztéssel 
rögzítettük. A hőelemek hőmérsékletmérő mű
szerhez, valamint elektronikus hőmérsékletsza
bályozóhoz csatlakoztak, ez utóbbi szabályozta a 
sugárzó fűtőtestek mindegyik zónájában a hőbe
vitelt. Egy vezérlőegység tette lehetővé a ciklus 
folyamatos ismétlését.

A próbatestek feszültség- és alakváltozás ampli
túdóját diagramon regisztráltuk egészen a törésig 
az izotermikus és termikus ciklusok alatt.

A termikus ciklust négy részre osztottuk:
— hevítés a T max maximális hőmérsékletre 40 sec 

alatt
— hőntartás a T max hőmérsékleten 10 sec-ig
— lehűtés a T min minimális hőmérsékletre 40 sec 

alatt
— hőntartás a T min hőmérsékleten 10 sec-ig

Az izotermikus mechanikus alakváltozási cik
lust úgy választottuk meg, hogy a lehető legjobban 
szimulálja a termikus ciklust, az izotermikus cik
lus a következőkből áll:
— nyújtás az «щах maximális nyúlásig 40 sec alatt
— az emax érték fenntartása 10 sec-ig
— ellenirányú alakváltozás az fmjn minimális 

nyúlásig 40 sec alatt
— az emjn fenntartása 10 sec-ig

Az eredmények értékelése

A termikus igénybevétel ciklikus görbéit a 
telítődésig az 1. ábra mutatja. A termikus ciklusok 
a feszültségamplitudóját a hőmérséklet-változási 
ciklusok függvényében rajzoltuk fel különböző 
TP  átlaghőmérsékletre és AT hőmérsékletválto
zásra. Az átlaghőmérséklet értékei 400, 500 és 
600 °C voltak, a hőmérséklettartomány 200, 300, 
400, 500 és 600 °C volt, ezek 0,24—0,70 % közötti 
képlékeny alakváltozási amplitúdónak felelnek

Tm  -  hO O X

1. ábra. A  fe szü ltség a m p litn d ó  változása a hőciklusok  
szá m á n a k  fü g g vén yéb en

meg. Az izotermikus mechanikus alakváltozású 
ciklikus vizsgálatok egy másik sorozatát T  = 400, 
500, 600, 700 és 800 °C-on végeztük, ezek az 
értékek megegyeznek a termikus ciklusok maxi
mális hőmérsékletével. A képlékeny alakváltozási 
amplitúdót úgy választottuk meg, hogy a lehető 
legjobban megegyezzen a termikus vizsgálat kö
rülményeivel és a kiválasztott 0,25, 0,45, 0,60 és 
0,70 %-os értékek körülbelül megfeleltek 200, 300, 
400, 500 és 600 °C hőmérséklet-változásnak.

A lágyulást és a keményedést a mechanikai 
alakváltozási ciklusok számának függvényében, 
különböző T  hőmérsékleten a 2. ábra mutatja.

Mindkét típusú vizsgálat során kapott ered
mények azt mutatják, hogy az alakítási keménye- 
dés zöme az első ciklus első negyede alatt monoton 
deformáció eredményeként következik be, majd 
legtöbb esetben erőteljes ciklikus lágyulás megy 
végbe a telítődés eléréséig, körülbelül a törés 
élettartam egyharmadánál. A lágyulás kezdetben 
gyors, majd a telítődéshez közeledve lassancsök
ken. Törés előtt a fesziiltségi amplitúdó csökken- 
se sokkal gyorsabb a jelenlevő repedések méret
nek növekedése folytán.

Néhány esetben igen csekély keményedés indult 
meg az első ciklus alakváltozási keményedése után 
(izoter vizsgálatok 700 és 800 °C-on és 0,25 % 
képlékeny amplitúdóval), amit a 3. táblázatban 
összefoglalt eredmények mutatnak.

A lágyulás mértéke mindkét típusú vizsgálat 
esetében függ a fia, kiindulási feszültség-ampli-
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A term ikus és izotermikus fáradási eredmények
2. táblázat

Term ikus eredmények Izoterm ikus eredmények

°c Ат
°C Api  2 N /m n r

Aoo*
N /m m 2

N Á£p
%

A a i
N/mm2

AOg*
N/mm2

N

1 2 3 4 5 0 7 8 9

200 402 303 434 0,25 402 350 747
зоо 428 375 221 0,35 431 308 391

400 400 459 399 130 0,45 403 377 241
500 0,00
000 0,70

200 381 347 208 0,25 385 ' 335 333
300 401 355 109 0,35 408 347 181

500 400 424 37 i «7 0,45 420 358 141
500 453 395 47 0,00 448 302 08
000 478 425 40 0,70 402 373 51

200 312 302 77 0,25 308 317 283
300 321 302 47 0,35 385 323 53000 400 335 308 31 0,45 400 237 34
500 0,00
000 0,70

200 0,25 290 294 83
300 0,35 310 295 55

700 400 0,45 322 300 40
500 0,00 341 303 28
000 0,70 351 303 23

200 0,25 243 240 59
300 0,35 250 243 37

800 400 0,45 205 246 20
500 0,00 275 243 17
000 0,70 284 248 14

tudótól, azaz a képlékeny alakváltozási amplitú
dótól és a vizsgálati hőmérséklettől. A 3. és 4. 
ábra diagramjai mutatják а Aa, kezdeti feszültség- 
amplitúdó változását a AT hőmérséklettartomány

kényszer-alakváltozás, vagy a ev plasztikus nyúlá
si tartomány függvényében, különböző hőmérsék- 
eteken. A diagramok szerint a Aa, és Aes növek-
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3. ábra. A  kezdeti és a te lítési fe szü ltség a m p litu d ó  fü g g ése  
а Л Т  hőm érséklettartom ánytól, T P  közepes hőm érsékle 

teken

!  500£

1
% 300
I

\s»3 0

д  Ep -0,70% 
cn p m  L • л  Ep - 0,60 % 
^  г - д  ép - 0,45%

- A É p

100 - + Д  6n
■0,35%
-0,25%

10000,1 1 10 100 
N, Alakváltozási ciklusok száma 

Т-вООХ
\K L -76á-2b\

2. ábra. A  feszü ltség a m p litu d ó  változása az izo term ikus  
alakvá ltozási c ik lusok  szá m á n a k  fü g g vén yéb en , T  hő 
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4. ábra. A  kezdeti és a te lítési feszü lted  gam plitüdó  fü g g é 
se a kép lékeny a lakvá ltozási ta r to m á n y  A eP  nagyságától, 

különböző T  hőmérsékleteken
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szik a T  (vagy Aed) hőmérséklet-tartomány növe
kedésével, de ugyanazon hőmérséklettartomány 
esetén csökkennek, ha az átlaghőmérséklet nő.

zlfTf növekedésének sebessége AT függvényében 
körülbelül ugyanaz, de a T m hőmérsékletnek 
600 °C-ról 500 vagy 400 °C-ra való csökkentése 
állandó AT melletti csökkentése a Aer, növekedését 
okozza, a Aas ilyen növekedését nem lehet a kény
szer-alakváltozás növekedésével magyarázni, mi
vel ugyanazon AT esetében a kényszer-alakvál
tozás csökken T m csökkenésével (a hőtágulási 
együttható kissé nő a hőmérséklettel), ezt a je
lenséget főképpen a hőmérsékletnek a mechanikai 
tulajdonságokra kifejtett hatása okozza. Ezt vilá
gosan mutatja az 5. és 6. ábra mindkét típusú 
vizsgálatra, ahol ugyanazon AT (vagy Aep) esetén 
a A d  értéke nagyobb, ha a hőmérséklet csökken.

Ezt a viselkedést főként a hőmérsékleti vi
szonyok és a folyáshatár hőfokfüggése határozza 
meg (2. táblázat). A szobahőmérsékleten mért, 
valamint 400, 500, 600, 700 és 800 °C-on mért 
folyáshatár arányainak értékei 0,836; 0,741; 0,604; 
0,529 és 0,453. Az izotermikus vizsgálat kezdeti 
feszültségamplitudó értékei csupán a 400 és 500 °C 
hőmérsékleten végzett termikus fárasztó viz- 
gálat értékeivel azonosak közelítően, de 600 °C-on 
sokkal magasabbak, amit ugyancsak a hőmérsék
let hatása okoz, mivel T m = 600 °C esetén a maxi
mális hőmérsékletek nagyobb értékeket érnek el.

A Aas telítődési feszültségamplitudó minden 
izotermikus vizsgálat esetében kisebb, mint a 
megfelelő termikus vizsgálat Aas értéke és a törési 
élettartam nagyobb. A 600 °C átlaghőmérsékleten 
végzett termikus vizsgálatok körülbelül 300 
N/mm2 telítődési feszüítségamplitudót értek el 
tekintet nélkül a Aal értékére és hasonló módon a 
700 és 800 °C-on végzett izotermikus vizsgálatok 
Aas értékei 295 , illetve 250 N/mm2 értéket értek 
el. Másfelöl a kisebb hőmérsékleten végzett összes 
vizsgálat azt jelezte, hogy Aas növekszik a /1 as 
növekedésével. A nagyobb hőmérsékleten észlelt 
ilyen tulajdonságbeli báltozásokat (T 0,5 •'Toivadűs 
a kúszás hatása okozza, amely ezen a szinten- 
történik, míg alacsonyabb hőmérsékleten (T<0,5 
Toir.) a kifáradási tulajdonságok uralkodnak [7].

A szilárdság és a folyáshatár változása a hő
mérséklet függvényében amint arra a 7. ábra 
utal — egyre meredekebb lesz, kb. 757 °C Toivadás 
mellett (71oivadíis= 1450 °C). 575 °C hőmérséklet 
felett a szilárdság és a folyáshatár gyorsan csök
ken a hőmérséklet növekedésével és Wetbrook
[8] , valamint magam is [9] hasonló eredményre 
jutottunk kereskedelmi tisztatású rézzel kap
csolatban. A szakítószilárdság T >  575 °C-on ész
lelt gyors csökkenése igazolja a kúszás jelentőségét 
növelt hőmérsékletű igénybevétel esetén.

Következtetések

Különböző hőmérsékleten és elegendően nagy 
alakváltozási amplitúdóval termikus és izotermi
kus vizsgálatokat végeztünk a turbinalapátokhoz 
használt SNC/6 acéllal. A lágyulást-keményedést 
a feszültség és az alakváltozás amplitúdójának

5. ábra. A  kezdeti feszü ltség a m p litu d ó  ( A o í)  fü g g ése  
и T P  átlagos hőm érséklettől, különböző A T  hőmérséklet- 

tartom ányokban
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4. m
1

\ з о о
я
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Hőmérséklet, °C

800 goo

\KL-76T6]
6. ábra. A  kezdeti feszü ltség a m p litu d ó  (  A o í)  a hóm érsék 

let f ü g  gvény ében, A es param éter szerin t

\KL-76b-7\

7. ábra. A  hőm érséklet hatása a szakítószilárdságra  és a 
fo ly á s i  határra ( T 0lv —1723,15 K )

egyidejű regisztrálásával követtük. Az izotermi
kus vizsgálati körülményeket úgy választottuk 
meg, hogy az lehető legjobban szimulálja a ter
mikus körülményeket, jobb összehasonlítást téve 
lehetővé a két igénybevételi típus között.

Az izotermikus vizsgálatok Aoí kezdeti feszült
ségamplitudó ja többnyire ugyanaz, mint a 400 és 
500 °C-on végzett termikus vizsgálatok megfelelő 
Aas értékei, de 600 °C-nál sokkal nagyobb, míg a 
Aos telítődési feszültségamplitudó minden izo
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termikus vizsgálatkor kisebb, mint a megfelelő 
termikus vizsgálatok esetében és az izotermikus 
fáradási élettartam hosszabb.

A kezdeti feszültségamplitudó függ a vizsgálati 
hőmérséklettől és annál kisebb, minél nagyobb a 
hőmérséklet, amit főként a hőmérsékletnek a 
mechanikai tulajdonságokra kifejtett hatása okoz 
(lásd. a 2. táblázatot).

A legtöbb esetben az első negyedciklus alakítási 
keményedése után közvetlenül intenzív lágyulás 
következik be. Igen csekély ciklikus keményedés 
csak 700 és 800 °C-on végzett izotermikus vizs
gálatok esetében fordul elő, 0,25 % plasztikus 
nyúlásamplitudó esetén (3. táblázat).

A /1 as telítődési feszültségamplitudó függ mind 
a ÁOi, mind a hőmérséklet értékétől. A 0,5 ToivacUe 
hőmérséklet alatt a Aal értéke növekszik a Aai 
növekedésével és csökken, ha a hőmérséklet nő. 
A 0,5 T olvadás (T-c 575 °C) feletti hőmérsékleten 
a Aos többnyire állandó és független a /1 <r, értéké
től, de ugyancsak csökken, ha a hőmérséklet nő 
(4. és 5. ábra).

Ezt főként a kúszás hatása okozza, amely a 
T<  0,5 T oiv, hőmérsékleten uralkodik. A kúszás 
jelenlétét igazolja a szakítószilárdság-hőmérsék
let diagram meredekségének változása (7. ábra), 
amely 575 °C felett a szakítószilárdság gyors 
csökkenését jelzi.
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Mikroszkópos részecskék alakjának minősítése
D ß . К  É T I  T A M Á S  oki. m a te m at ik u s  

G épipari Technológia i In té z e t
D K . :6 21.7 35

A csiszolaton m egfigyelhető  a lakzatok m inősítése  
ü kva n tita tív  m eta llográ fia  m in d  a  m a i n a p ig  
m egoldatlan problém ája. K im u ta th a tó , hogy az 
alakzatok geom etriai jellem zői között egyenlőtlenség  
fo rm á já b a n  m egfogalm azható összefüggések á lln a k  
fe n n . A z  összefüggések a la p já n  két- és többváltozós 
alaktényezők szárm azta tha tók. E zek  jó l h a szn á l 
hatók az a lak  szer in ti hasonlóság jellemzésére. 
A z ú j  módszerrel elérhető eredm ényeket p é ldák  
b izo n y ítjá k .

1. Bevezetés, célkitűzés

A szövetképi mikroszkópos részecskék alak 
szerinti minősítése mind ez ideig megnyugtatóan 
nem tisztázott problémája a kvantitatív metallog
ráfiának. Az alak szerinti minősítés a jelenlegi 
metallográfiái gyakorlatban részint kvalitatív mód
szerekkel, nevezetesen összehasonlító ábrasorozat 
alkalmazásával, részint számszerű kritérium alap
ján ún. alaktényezők felhasználásával történik.

Az alaktényezők alkalmazási körét a rendel
kezésre álló fény- illetve elektronmikroszkóphoz 
csatlakoztatott képelemző berendezés teljesítő 
képessége határozza meg elsődlegesen. A képelemző 
berendezések műszaki színvonala tekintetében az 
elmúlt évtizedben jelentős fejlődésnek lehettünk 
tanúi. E fejlődés következményeként bővült az 
alaktényezők származtatásához számításba jövő 
geometriai alapadatok választéka is egyúttal, és 
ami még fontosabb, újabb lehetőségek teremtőd
tek a kvantitatív alakjellemzés bevett módszerei
nek tökéletesítésére és általánosítására, az eddigiek 
nél hatékonyabb eljárások kifejlesztésére. *

* Az 1982. év i p á ly á z a to n  d í ja z o tt  p á ly a m u n k a . (A 
Szerk.)

A dolgozatban egy matematikailag is megala
pozott új típusú eljárást ismertetünk két és több
változós kvantitatív alaktényezők származtatásá
ra. A geometriai egyenlőtlenségeken alapuló új 
típusú, dimenzió nélküli alakjellemzők előnyös 
tulajdonsága, hogy közvetlen információt nyújta
nak a mikroszkópos részecskét reprezentáló sík
beli alakzat morfológiájáról.

A következőkben először is rövid áttekintést 
adunk a vizsgált probléma közvetlen műszaki 
hátteréről és a témakörbe vágó néhány szak- 
irodalmi eredményről. Ezt követően ismertetjük a 
kidolgozott eljárás elvét, majd az eltérő típusú 
alaktényezők előállításának lehetőségeit konkrét 
példákon is demonstráljuk. Végül a tesztalakzatok
kal végzett saját vizsgálatok eredményeire támasz
kodva azt mutatjuk be, hogy a bevezetett új 
típusú alaktényezőkkel sikerrel valósítható meg a 
mikroszkópos részecskék alak szerinti hasonlósá
gának eddiginél árnyaltabb és megbízhatóbb 
kvantitatív minősítése.

2. Irodalmi áttekintés, alapfogalmak

Alaktényezőknek nevezzük az egyetlen össze
függő, síkidomtípusú alakzattal reprezentálható 
mikroszkópos részecske számszerű geometriai jel
lemzőiből származtatott mindazon számmennyi
ségeket, amelyek függetlenek az alakzat méretétől, 
síkban elfoglalt helyétől és helyzetétől. A fentiek
ből adódóan az alaktényező alapvető sajátossága, 
hogy invariáns az alakzat hasonlósági traszformá- 
cióival (nagyítás, kicsinyítés) és síkbeli mozgatá
sával (eltolás, elforgatás) szemben. A felhasználá
sukkal kapcsolatos eredmények többsége a nem
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fémes zárványok — különösképpen a grafitzár
ványok — morfológiai vizsgálatához fűződik [1]. 
Rendszerezésükkel a közelmúltban többen is ki
merítően foglalkoztak [1—6].

Mint tipikus és klasszikus példa érdemel említést 
a Szaltikov által javasolt

F s =  2 Y ?  p  ■ (1)

alakú, jelenleg is elterjedten használatos alak
tényező [1]. Számítása mindössze az alakzat A 
területének és P  kerületének — ez utóbbi a határoló 
kontúrvonalak teljes hossza — ismeretét követeli 
meg. A Szaltikov-féle. alaktenyezőnek van két 
figyelemre méltó tulajdonsága. Dimenzió nélküli 
mennyiség definíciójából következően, másrészt 
nagyságából az alakzat geometriai felépítésére 
közvetlenül is következtethetünk. Nevezetesen 
értéke kör esetében „1”, minden más alakzatra 
nézve pedig a [0, 1] intervallumba eső pozitív 
szám.

A jelenleg használatos korszerű anyagvizsgálati 
rendeltetésű képelemző berendezésekkel (OMNI- 
CON, QUANTIMET) a mikroszkópos szövetképi 
részecske területén és kerületén kívül egyéb szám
szerű geometriai jellemzők is meghatározhatók 
[1, 7—10]. Ezek a mennyiségek az alakzat morfoló
giájára nézve további új, önálló információtarta
lommal rendelkeznek. A következőkben rövid át 
tekintést adunk a szövetképi mikroszkópos ré
szecskék azon fontosabb geometriai jellemzőiről, 
amelyek célszerű módon jönnek számításba az 
alaktényezők előállításához.

3. Szövetképi mikroszkópos részecskék alapvető 
geometriai jellemzői

Jelöljünk a-val egy mikroszkópos részecskét 
reprezentáló síkidom típusú alakzatot az l /а. ábra 
útmutatásával összhangban. A területen és kerüle
ten kívül a képelemző berendezések többsége 
alkalmas az a alakzat D átmérőjének valamint В 
ún. szélességének meghatározására. A síkidom D 
átmérője ekvivalens definíciók szerint értelmez
hető mint az alakzat pontjai közötti távolságok 
legnagyobbika, vşgy a síkidom két párhuzamos 
támaszegyenese közötti legnagyobb távolság. Egy 
alakzat В  szélességén ezzel szemben a két párhu
zamos támaszegyenes közötti távolságok legkiseb- 
bikét szokás érteni [11—13].

A képelemző berendezésekkel meghatározható 
geometriai — pontosabban fogalmazva topológiai 
— jellemzők közé tartozik az alakzat G ún. Euler- 
-karakterisztikája, amelyet többnyire a

G = \- H  (2)
összefüggéssel szokás értelmezni, ahol H az alak
zatban található lyukak számát jelöli [2, 14]. 
A (2) képletből adódóan a lyukat nem tartalmazó 
alakzatok Euler-karakterisztikája 1-el egyenlő.

A geometriai jellemzők számát az a alakzaton 
végzett egyszerű és szemléletes tartalmú geometriai 
transzformációk eredményeképpen sokszorozhat
juk meg. Az eredeti a alakzat к (h) jelű, ún. 
lyukakkal bővített alakzatát valamint a (c) jelű,

b c

К L- 820-1

1. ábra. Ú tm utató  s ík id o m  típ u sú  a lakza t geom etriai 
jellem zőinek értelm ezéséhez: a )  eredeti a lakza t a , b)  
ly u k a k k a l kibővített a lakza t a  ( h ) ,  c ) az a lakza t konvex  

burka  a  (c )

ún. konvex burkát az 1. ábra vázlatának meg
felelően értelmezzük. Mind az a (h), mind az 
« (c) az а-hoz egyértelműen hozzárendelt, 
egymástól nem feltétlenül különböző síkidom- 
-típusú alakzat. Morfológiájuk elemzése azzal az 
előnnyel jár, hogy általa az eredeti a alkazat geo
metriai felépítésére, nevezetesen alakjára nézve is 
új információkhoz juthatunk.

Az előzőekből következik, hogy az a alakzathoz 
tartozó A ,  P ,  D, В  és G geometriai jellemzőkön 
kívül a bevezetett transzformációk eredménye
képpen rendre meghatározhatjuk az a ^^a lak za t 
hoz tartozó A/,, P h , D/,, Bh és Gr, valamint az a ( c )  
konvex burokhoz tartozó A c, P e, D e, B c és Gc geo
metriai mennyiségeket is. Tekintettel azonban a

to III to Й!* Ill £ (3/1)

B = B h = Bc (3/2)

J—4III

to“III

G
j (3/3)

ismert azonosságokra [11—13], végül is mind
össze kilenc olyan mennyiséghez — geometriai 
alapjellemzőhöz — jutunk, amelyek egymástól 
algebrailag függetlenek, következésképp kiindulá
sul szolgálhatnak új típusú alaktényezők származ
tatásához. Közülük az A, A c és Aj, terület-típusú 
kétdimenziós mennyiségek, P, Pc, P/„ I) és В 
hosszúság-típusú egydimenziós mennyiségek, a G 
Euler-karakterisztikának pedig nincs dimenziója.

E kilenc geometriai alapjellemző értelmezéséhez 
és számszerű értékének kiszámításához az 1. 
táblázat adatai szolgálnak támpontul. A táblázati 
adatok pontosan nyolc speciálisan szerkesztett, 
ún. tesztalakzatra vonatkoznak; mindegyikük egy- 
-egy jellegzetes alaktípust képvisel. Az 1. táblázat
ban bemutatott alakzatok geometriai jellemzőit 
alapadatként használjuk fel a későbbiekben ismer
tetett számpéldákhoz.

4. Űj típusú alaktcnyezők és tulajdonságaik

4.1. A geometriai jellemzők közötti összefüggések

Az új típusú alaktényezők származtatása azon a 
megfontoláson alapul, hogy a G Euler-karakterisz
tikától eltekintve a fennmaradó nyolc geometriai 
alapparaméter között egyenlőtlenség formájában 
megfogalmazható matematikai összefüggések áll
nak fenn [11, 13, 15]. Ezek az egyenlőtlenségek 
nem szigorú értelemben vett egyenlőtlenségek,
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1. tá b lá z a t

1 2 3 4 5 б 7 8

a а З а 5а 1, За - 1 2а

J.

■, За ■ 1— За_н

m d W
Ш -

// / / / / / А „ я
о и  и и

A 0 ,25T T a2 0 ,5 (Т И з )а 2 5 а 2 5 а 2 5 а 2 0 ,7 5  Я  а 2 6 а 2 4 а 2

P П а П а 12 а 12 а 20 а 3 П  а 4(2+  р ) а 16 а

Ac 0 ,2 5  П а 2 0 ,5 (n - if3 )a2 7 а 2 5 а 2 9 а 2 Я  а 2 7 а 2 7 а 2

Pc П а П а 4(1+  р ) а 12 а 12 а 2 Я  а 4(1+  р ) а 4(1+  ([2) а

Ah 0 ,2 5  П а 2 0 ,5 (П -Ш а 2 5 а 2 5 а 2 5 а 2 П а 2 7 а 2 5 а 2

ph П а П а 12 а 12 а 20 а 2 П а 4(1+  \ р ) а 12 а

D а а р О а \[2П а 3 2 а \Д 0 а р О а

В а а 2 р ~ а а 3 а 2 а 2 р а 2 р Г  а

G 1 1 1 1 1 0 0 0

következésképpen speciális esetekben, azaz bizo
nyos kitüntetett geometriája alakzatokra nézve, 
matematikailag azonosság formáját ölthetik. A 
,,kitüntetett geometriájú alakzat” megnevezéssel a 
síkidom típusú alakzatok közül a következőket 
illettük:

— állandó szélességű alakzatok,
— lyukat nem tartalmazó alakzatok,
— konvex alakzatok,
— állandó szélességű és konvex alakzatok,
— körlemez,
— szabályos háromszög.

Az előzőekhez kiegészítésül jegyezzük meg, hogy 
akkor nevezünk egy alakzatot állandó szélességű
nek, ha az őt közrefogó, bármely két párhuzamos 
támaszegyenese közötti távolság nagysága állandó 
[12, 13].

A síkbeli alakzatok három — vizsgálatunk 
szempontjából legfontosabb — osztálya közötti 
kapcsolatokat a 2. ábra diagramja szemlélteti. 
A diagramból kitűnik, hogy a három alakzat
osztály átfedi egymást. Megállapítható továbbá az 
is, hogy a konvexalakzatok lyukat eleve nem tartal 
maznak, másrészt, ha egy alakzat lyukat nem 
tartalmaz és állandó szélességű, akkor következ- 
zésképpen konvex is [11—13]. Az 1. táblázatban 
feltüntetett 2. sorszámú alakzat az ún. Reuleaux- 
-féle háromszög egyben példa — körtől eltérő 
geometriájú — állandó szélességű konvex alakzatra 
[12]. A nyolc geometriai alakjellemző között 
egyenlőtlenség formájában fennálló — irodalmi 
adatok és saját elemzések alapján rendszerezett —

KL-8 20-2

2. ábra. S ík b e li a lakza tok három  jellegzetes osztálya  
közötti kapcsolatot szemléltető d iagram  

a lyukat nem tartalmazó, b konvex, c állandó szélességű

matematikai összefüggéseket a 2. táblázat összesíti. 
A 2. táblázatban foglalt összefüggések sajátossága, 
hogy rájuk nézve egyenlőség akkor és csak akkor 
teljesül, ha az alakzat kitüntetett geometriájú. 
Azért, hogy a matematikai formulák között 
könnyebben eligazodjunk, egy speciális grafikus 
jelölési rendszert vezettünk be. Ez a jelölési rend
szer alapjában igen egyszerű, és kulcsa a 3. ábra 
diagramja. A diagramon a nyolc geometriai para
métert tüntettük fel. Közülük kettőt-kettőt foly
tonos vonal kizárólag akkor köti össze, ha két 
geometriai jellemző között egyenlőtlenség helyett 
„azonosan egyenlő” összefüggés is fenn áll vala
mely alakzattípusra" nézve. Egyenlőség azonban 
kizárólag a hatféle, kitüntetett geometriájú alak
zat valamelyikére teljesülhet, következésképpen
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2. táblázat

az ábrán a hat speciális alakzattípusra egy-egy 
szemléletes jelölés, szimbólum utal.

A 3. ábra diagramja és a 2. táblázat adatai a 
következő meggondolásokhoz szolgálnak alapul:

— Az egyenlőtlenség típusú matematikai össze-
— Az egyenlőtlenség típusú matematikai össze

függések mindkét oldalán azonos dimenziószámú 
mennyiségek találhatók.

— Az A és В valamint Ah és В  alapjellemzők 
között matematikai összefüggés nem fogalmazható 
meg.

— A P  és D valamint Р/, és D jellemzők között 
egyenlőség egyetlen síkbeli alakzatra nézve sem 
teljesül. (Erre utal a 3. ábrán a szaggatott vonal.)

— A Pc és D jellemzők közötti kapcsolat két 
különböző típusú egyenlőtlenség formájában is 
megfogalmazható. (A 3. ábrán azt pontvonallal 
jeleztük.)
4.2. Kétváltozós alaktényezők származtatása

Az új típusú alaktényezők származtatását két 
lépésben végezzük. Első lépésben az ún. kétválto
zós alaktényezőket vezetjük be, majd az utóbbiak 
felhasználásával — pontosabban fogalmazva ál
talánosításával — többváltozós alaktényezőket 
definiálunk.

A kétváltozós alaktényezőket — a 2. táblázat
ban összesített geometriai egyenlőtlenségekből ki
indulva — a következő képzési szabály szerint 
származtatjuk:
Válasszuk ki a 2. táblázatban foglalt egyenlőtlen
ségek közül valamelyiket, és osszuk el annak 
mindkét oldalát a jobb oldalf kifejezéssel. Az így 
kapott hányadosból vonjunk négyzetgyököt mind
azon esetben, amikor a számlálóban ill. nevezőben

található szorzattípusú mennyiségek közös dimen
ziószáma kettővel egyenlő. Mint iátható, igen egy
szerű az alaktényezők képzési szabálya. így példá
ul, ha a 2. táblázat első sorának és első oszlopának 
metszéspontjában található összefüggésből indu
lunk ki, akkor az A és P  geometriai jellemzők 
közötti reláció következményeként az (1) képlet 
szerinti Szaltikov-féle alaktényezőt kapjuk speciá
lis esetként eredményül.

A megadott képzési szabály szerint, a 2. táblá
zat formuláiból kiindulva mintegy 28 különböző 
típusú kétváltozós alakténye^őt lehet képezni.

3. ábra. S íkbeli alakzatok geometriai jellemzői közötti 
összefüggések szemléltetése különös tekintettel a k itü n 

tetett geometriájú alakzatokra
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Közös sajátosságuk, hogy dimenzió nélküli mennyi
ségek, értékkészletük a [0,1] intervallum. A két
változós alaktényezők értéke legfeljebb akkor 
egyenlő 1-el, ha a vizsgált alakzat a kitüntetett 
geometriájú alakzatok kategóriájába tartozik. Az 
1. táblázatban foglalt nyolc tesztalakzatra vonat
kozóan kiszámítottuk hat különböző típusú, két
változós alaktényező értékét. A számítási eredmé
nyeket a 3. táblázat tartalmazza. A táblázati 
adatokból néhány érdekes következtetésre ju t 
hatunk. Kitűnik, hogy az 1. táblázat szerinti 3. és 
4. sorszámú alakzatok, bár szemre eltérő alakúak, 
mégis Szaltikov-féle alaktényezővel egymástól meg 
nem különböztethetők. Megállapítható továbbá, 
hogy az

(4)

alaktényező értéke 1-hez közel eső, ha az alakzat 
„tűszerű” , azaz az 1. táblázat 4. számú alakzatá
hoz hasonló. Tűszerű alakzat esetében közel zérus 
az (5) képlettel definiált

(5)

alaktényező értéke, viszont állandó szélességű 
alakzatra nézve pontosan eggyel egyenlő.

Jóllehet az Euler -karakterisztika és a többi 
nyolc geometriai alapjellemző között matematikai 
tartalmú összefüggés nem fogalmazható meg, még
is az

F° 2—G 1+H ( 6 )

képlettel értelmezett kifejezés az 1. táblázatban 
foglalt egyenlőtlenségek alapján definiált két

változós alaktényezőkkel egyenértékűnek tekint
hető. Az Fg alaktényező értékkészlete a [0, 1] 
intervallummal megegyező, és értéke csak akkor 1, 
ha az alakzat lyukat nem tartalmaz.

4.3. Többváltozós alaktényezők származtatása

A geometriai alapjellemzők közötti összefüggé
sek nemcsak két-, hanem többváltozós alakténye
zők előállításához is felhasználhatók. A többválto
zós alaktényező általános képzési szabálya a követ
kezőképp fogalmazható meg. Tételezzük fel, hogy 
legfeljebb ra-változós, azaz legfeljebb m 9 külön
böző geometriai alapjellemzőt tartalmazó alak- 
tényezőt szándékozunk előállítani. Válasszunk ki 
m - n é l  lehetőleg kisebb számú, egymástól különböző 
olyan kétváltozós alaktényezőket, amelyek mind
egyike az m-szármi geometriai alapjellemző közül 
kettőnek a függvénye. Szorozzuk össze a kiválasz
tott kétváltozós alaktényezőket, majd végezzük el 
a lehetséges egyszerűsítéseket azzal a céllal, hogy a 
nevezőben és a számlálóban egyidejűleg azonos 
típusú geometriai jellemzők ne szerepelhessenek. 
Nyilvánvaló, hogy ekkor a számlálót és nevezőt 
alkotó szorzattípusú mennyiségek dimenziószáma 
továbbra is azonos lesz egymással. Jelöljük ezt a 
számot s-sel. A többváltozós alaktényezőt úgy 
kapjuk meg, hogy az egyszerűsítést követően nyert 
mennyiségből -s-edik gyököt vonunk. E kissé 
körülményesnek tűnő képzési szabály alkalmazá
sát példákon mutatjuk be. A példákhoz útmutatá 
sul a 4. ábra diagramjai szolgálnak.

Tételezzük fel, hogy legfeljebb ötváltozós alak
tényezőket kívánunk származtatni, mégpedig az 
A, P, Fc, D és В  geometriai mennyiségek felhasz
nálásával. Amennyiben a képzéshez a 4/a ábrán 
feltüntetett F ( A, P ), F  (P, D) és F (Pc, B ) két-

3. táblázat
A tesztalakzatok geometriai jellemzői alapján származtatott alaktényezők számított értékei

A lak tén y e ző k A la k z a t t íp u so k

1 2 3 4 5 5 7 8

1
0,9473 0,6000 0,0606 0,3963 0,5774 0,6358 0,4431

,  V3-
F . , - 1 1 

f n  D

0,9473 0,7979 0,4949 0,5947 0,8660 0,8740 0,7136

] ! A  
» A h

1 1 1 1 0,8660 0,9258 0,8944

F . —
Pc l 1 0,8047 1 0,6000 0,6667 0,7071 0,6036
P

^5 =
В

~D
1

0,0306

0,9136

1 0,8944 0,1961 0,7071 1 0,8944 0,8944

0,6366 0,5271 0,8498 0,4243 0,4244 0,4631 0,3953

0,8941 0,7247 0,5588 0,5315 0,6571 0,6849 0,5704
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F  ( P, D)
változós alaktényezőket használjuk fel, eredményül 
az

8

Fa= d  =
8

2D _j iB_ 
P  ' Pc

( 7 )

V 4 Г
i  A D B  

P 2 Pc

ötváltozós alaktényezőt kapjuk. Ha azonban a 
4/b ábra útmutatása szerint járunk el, akkor az 
előzőhöz hasonló gondolatmenet alapján az

А- В
Р~1Г-

( 8 )

négy változós alaktényezőhöz jutunk, figyelembe 
véve, hogy az egyszerűsítés következtében Pc 
kiesik. Könnyen belátható azonban, hogy a Fi 
alaktényezőt más úton is előállíthatjuk, többek 
között a 4/c ábrán feltüntetett F ( A ,P ), F ( A, D) 
és F (D, В) kétváltozós alaktényezőkből kiindul
va. A 3. táblázatban foglalt F, (i = 1, 2, 3. . .6) két
változós alaktényezők alapján az

Pc  
■ р з ( 9 )

ötváltozós alaktényezőt állíthatjuk elő. Ez utóbbi 
értékét az 1. táblázatban feltüntetett valamen tiyi 
tesztalakzatra vonatkozóan kiszámítottuk. A szá
mítási eredményeket az 3. táblázat utolsó sora 
tartalmazza.

A kétváltozós alaktényezők a többváltozós 
alaktényezők „építő elemeinek” tekinthetők. Eb
ből adódik, hogy a többváltozós alaktényezők is 
olyan dimenzió nélküli mennyiségek, amelyeknek 
értékkészlete a [0, 1] intervallummal esik egybe.

Az előzőekben ismertetetteken kívül két- ill. 
többváltozós alaktényezők képzéséhez másféle 
megoldások is tekintetbe jöhetnek. Egy igen kézen
fekvő megoldásnak tűnik például a következő. 
A 2. táblázatban felsorolt geometriai egyenlőtlen
ségek közül válasszunk ki véges sokat, s ezek meg
felelő bal ill. jobb oldalait rendre összeszorozva 
képezzük az eredményül kapott új egyenlőtlenség 
bal és jobb oldali kifejezéseinek hányadosát, amely 
ugyancsak dimenzió nélküli és a [0, 1] intervallum
ba esik. E hányadosból — az összes lehetséges 
egyszerűsítés elvégzését követően — vonjunk 
annyiadik gyököt, amennyi a nevezőt és számlálót 
alkotó kifejezések közös dimenzió-száma.

Egy szemléltető példa erejéig folyamodjunk 
ismét a 4/b. ábrán látható elvi útmutatóhoz. Az A, 
P, Рь, D és В  geometriai jellemzők között fennálló 
négy egyenlőtlenség megfelelő oldalait rendre 
összeszorozva a

(4А) -(4л-A) -Pc-B^inD*) Рсг Р D (10)
összefüggéshez, és ebből végeredményként az

F(AP)
F(PClB)

H I Ah
a

F ( A . D )

F ( A . P c )

F(P.Pc)

F(D. B)

b

F ( A , D )

F(A,P)
F(D .B )

Й É  И й  Ш
\KL-820-4\

4. ábra. Útmutató többváltozós alaktényezők származ
tatásához

5 ----------------------------------
1 f A 2 I?

F T= I  ™ - p -p-;-D3-  dl)

alak tényezőhöz jutunk. Az alaktényezők származ
tatására javasolt kétféle képzési szabály közötti 
érdemi különbséget a (8) és (11) szerinti alak
tényezők eltérő alakja is híven tükrözi.

Ismeretesek a matematikai szakirodalomból 
olyan egyenlőtlenség formájában megfogalmazott 
összefüggések, amelyek kettőnél több — nevezete
sen három — geometriai paraméter közötti kap
csolatot tükrözik [11, 13, 15]. Ezekből az egyenlőt
lenségekből az előzőekben leírtakhoz hasonló 
módon származtathatók dimenzió nélküli több
változós alaktényezők.

Bizonyított, hogy síkidom típusú alakzatok 
Pc, D és В paraméterei к özött fenn állnak a

nB+  2 V"~D*-B* -  2В  -arccos(В/ D) á P e (12/1)

valamint a

Р Ы л В + 2  V D2- B 2 -  2D -arccos(B/D) (12/2)
összefüggések [11].

Érdekességként jegyezzük meg, hogy a (12) 
összefüggésekben egyenlőség nemcsak az állandó 
szélességű konvex síkidomokra teljesül. Bizonyít
ható, hogy az 5/a. ábra szerinti konvex alakzatok 
osztályára a (12/1) összefüggés, az 51b. ábra szerinti 
konvex alakzatok osztályára a (12/2) összefüggés 
az egynlőség alakját ölti. Sajnos hasonló típusú 
többváltozós egyenlőtlenségek a képelemző beren
dezésekkel egyszerűen meghatározható geometriai 
alapparaméterek között jelenleg még csak kis 
számban ismertek.
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6. ábra. V ázla t a (1 2 /1 )  és a  (1 2  12) összefüggések  
értelmezéséhez

4.4. Szempontok az alaktényezők célszerű 
kiválasztásához

Amint az előzőekből is kitűnik a két- és még 
inkább a többváltozós alaktényezők származtatá
sát illetően gyakorlatilag korlátlanok a lehetőségek. 
A megfelelő alaktényezők kiválasztása azonban 
nehézséget jelenthet olyankor, amikor a mikrosz
kópos részecskék alakjára nézve nincsenek a priori 
ismereteink. Így előfordulhat, hogy az alakténye
zők szerepének túlbecsülése folytán téves követ
keztetésekre jutunk [16]. Tekintsük a 6. ábrán fel
tüntetett egységnyi oldalélhosszúságú négyzet
elemekből szerkesztett alakzatokat.

A 6. ábrán látható három alakzat sajátossága, 
hogy mind a kilenc geometriai alapjellemzőjük azo
nos értékű. Ebből következik, hogy annak ellenére, 
hogy a három alakzat szemmel láthatóan eltérő 
alakú, mégis a kilenc geometriai jellemzőből szár
maztatható alaktényezőkkel egymástól meg nem 
kü lönböztethetők.

9

КL- 82 0-6

6. ábra. A zonos geom etriai adatokka l jellem zett , de eltérő 
m orfo lóg iá jú  alakzatok

A  =  32, P  =  54, Л с =  45, P c =  28, A /l =  36 , P h =  44, /> =  ^1 0 8  =  10,3, 
B  =  5, E  =  0

Előnye a többváltozós alaktényezőnek, hogy az 
alakzatra vonatkozó információkat egyetlen szám
mennyiségbe sűrítve tartalmazzák. Ez a tulajdon
ságuk azonban negatívumok forrása is egyúttal. 
A többváltozós alaktényezők információ tartalma 
csak törtrésze a képzésükhöz felhasznált kétválto
zós alaktényezők együttesének. Ez a felismerés a 
kétváltozás alkalmazását helyezi előtérbe.

5. Az alak szerinti hasonlóság minősítése 
alaktényezőkkel

A következőkben megmutatjuk, hogy a két- 
valamint többváltozós alaktényezők miképp hasz
nálhatók fel előnyösen a mikroszkópos részecskék 
alak szerinti hasonlóságának kvantitatív minősíté
sére.

Síkmetszeti mikroszkópos részecskék alaki jellem
zése végett, mindegyik alakzathoz egy A-elemű

~F=[FV F.,,. . . F t .. .FX]T (13)
ún. ,,alakvektort” rendeltünk.

Az F  alakvektor komponenseinek két-, ill.

többváltozós alaktényezőket ésszerű választan 
Két tetszőleges, ax és a2 mikroszkópos részecske 
alak szerinti hasonlóságának mérését a megfelelő

Fx és F2 alakvektoraik távolságának mérésére 
vezettük vissza. A távolság számításához a

d( Fv F2) = f  [>x -  E 2]T R  [ F, -  E 2] (14 ]

összefüggéssel értelmezett, a szakirodalomból is
mert un. távolságmérő függvényt alkalmaztuk 
[16—19]. A (14) szerinti ,,d” távolságmérő függ

vény metrikus típusú amennyiben az R  egy 
N  x N  méretű, szimmetrikus és pozitív definit

mátrix. Az R  mátrix célszerű megválasztására 
különféle lehetőségek kínálkoznak [18]. Vizsgá-

gálatainkhoz egyszerűség kedvéért az R  mátrix 
gyanánt az un. egység mátrixot választottuk.

Ekkor a (14) függvény épp Fx és F., alakvektorok 
euklideszi távolságát adja eredményül.

Az alak szerinti hasonlóság minősítését az 1. 
táblázatban foglalt nyolc tesztalakzatra végeztük 
el. Ez utóbbiak morfológiáját azon hatelemű alak
vektorokkal jellemeztük, amelyeknek F, komponen
sei a 3. táblázatban összesített kétváltozós alak
tényezők számított értékeivel egyeztek meg.

Ez utóbbi hatelemű alakvektorokkal és a (14) 
távolságmérő függvénnyel végzett számítások 
eredményét a jobb-felső háromszögmátrix repre
zentálja a 4. táblázatban. E mátrix (p, q)-adik 
eleme, amely nem negatív szám, a p-edik és a 
д'-adik alakzat alakvektorainak távolságával azo
nos. Minél közelebb van ez a számérték a zérushoz, 
annál inkább hasonló alakúnak tekinthető a két 
alakzat.

Az 1. táblázat szerinti alakzatok hasonlóságát a
(9) formula szerint értelmezett ötváltozós alak-
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4. tá b lá z a t

Az alak szerinti hasonlóság minősítésére alkalmazott távolságmérő függvények számított értékei

A la k 
z a t

szám a

1 2 3 4 5 6 7 8

1 0,0745 0,4662 1,0305 0,9053 0,6088 0,5302 0,7936
2 0,0195 0,4072 0,9892 0,8478 0,5635 0,4847 0,7393
3 0,1889 0,1694 0,8495 0,4458 0,2651 0,1598 0,3513
4 0,3548 0,3353 0,1659 0,8258 1,0492 0,9342 0,9786
5 0,3821 0,3626 0,1932 0,0273 0,4633 0,4347 0,2518
6 0,2565 0,2370 0,0676 0,0983 0,1256 0,1461 0,2409
7 0,2287 0,2092 0,0398 0,1261 0,1534 0,0278 0,2814
8 0,3432 0,3237 0,1543 0,0116 0,0389 0,0867 0,1145

tényező alapján is minősítettük, a 3. táblázatban 
foglalt adatokra támaszkodva. Az „egykomponen- 
sű” alakvektorra] végzett számítások eredményeit 
a 4. táblázatban a bal-alsó háromszögmátrix 
összesíti.

Az elemzésekből kitűnik, hogy a hatkomponensű 
alakvektorokkal az alak szerinti hasonlóság sokkal 
árnyaltabban minősíthető, mint az egykomponen- 
sűekkel, azaz a (9) alaktényező alapján. Ez a jelen
ség a már említett jelentős mérvű információ-vesz
teséggel magyarázható. Erre utal az is, hogy az 
egykomponensű alakvektor alkalmazásával nem
csak az 1. és 2. számú, ill. a 6. és 7. számú teszt
alakzatok minősültek szerfelett hasonlónak, ha
nem a 4. és 8. sorszámúak is. Ez pedig ellentmond a 
vizuális értékelésen alapuló józan ítéletnek.

A cluster-analízis módszereivel a szövetképi 
mikroszkópos részecskék alak szerinti hasonlósá
guk alapján — mennyiségi kritériumok szerint — 
rangsorolhatók, osztályozhatók is. Az osztályozás 
hoz egy igen egyszerű automatikus módszert 
alkalmaztunk, amely a szakirodalomban a leg
közelebbi szomszéd (nearest neighbour) módszer 
néven ismert [20—22]. Ezzel a módszerrel hier
archikus, azaz alárendeltségen alapuló osztályozás 
végezhető; az osztályozás eredménye egy külön
leges típusú diagrammal, ún. dendrogrammal 
szemléltethető. Ez utóbbi az alakzatokat hason
lóságukra jellemző távolsági szint függvényében 
csoportosítja.

A 7. ábrán feltüntetett dendrogram, amelyet a 4. 
táblázat jobb-felső háromszögmátrixának távolság 
adataiból szerkesztettünk, a legközelebbi szomszéd 
módszerre] végzett osztályozás eredményét demon
strálja. A diagram egyrészt az 1. és 2. számú ill.
6. és 7. számú alakzatok erős hasonlóságára hívja 
fel a figyelmet, másrészt azt tanúsítja, hogy a 4 
számú alakzat morfológiáját tekintve meglehető
sen elüt a többitől.

Összefoglalás, következtetések

Üj típusú eljárást ismertettünk síkmetszeti 
mikroszkópos részecskék alakjának kvantitatív 
minősítésére. A témakörbe vágó vizsgálataink fő 
eredményei a következőkben összegezhetők:

a) A mikroszkópos részecskéket reprezentáló sík
beli alakzatok számszerű geometriai jellemzői 
között egyenlőtlenség formájában megfogal
mazható matematikai összefüggések állnak fenn 
Ezekből olyan két- és többváltozós alakténye-

K L - 8  2 0 - 7

7. ábra. A  nyo lc  teszta lakzat a lak  szerin ti hasonlóságát 
szemléltető dendogram

zők származtathatók, amelyek szemléletes tar
talmú, dimenzió nélküli mennyiségek, érték- 
készletük a [0, 1] intervallum. Képzési szabályo
kat adtunk meg mind a két- mind a többválto
zós alaktényezők származtatására. Az alak
tényezők előállítását mintapéldákon mutattuk 
be.

b) Tesztalakzatokkal végzett vizsgálatokkal de
monstráltuk, hogy a bevezetett új típusú alak- 
tényezők jól alkalmazhatók mikroszkópos ré
szecskék alak szerinti hasonlóságának kvantita
tív minősítésére, amennyiben ehhez célszerűen 
választott alakvektort és távolságmérő függ
vényt használunk.

A kidolgozott eljárás eredményesen hasznosítható 
mindazon kvantitatív metallográfiái feladat meg
oldásához, amelynek középpontjában a szövetképi 
mikroszkópos részecskék automatikus alak sze
rinti osztályozása, valamint a részecskék és az 
anyagtulajdonságok közötti számszerű összefüggé
sek megfogalmazása áll.
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Egyesületi hírek
Szakosztályvezetőségi ülés szeptemberben

A  szep t. 28-án  a  M V A E -ben  t a r t o t t  szak o sz tá ly - 
vezetőségi ü lésen  —  a m e ly e t H a m m er Ferenc  e lnök  
v e z e te t t  —  az első n a p ire n d i p o n t k e re té b e n  O sztatni 
M ih á ly  a d o t t  tá jé k o z ta tá s t  „Ä  m a g y a r v a sk o h á sz a t 
h e ly ze te  és leh e tő ség e i”  c ím m el . A d a ta i t  az Á llam i 
T e rv b iz o ttsá g  részére  a  2000-ig ta r tó  fe jlesz tésrő l k é 
s z í te t t  e lő te rjesz tésb ő l és az  o t t  h o z o tt  h a tá ro z a to k b ó l 
m e r íte t te . E s z e r in t a  k ö v e tk ező  év ek b en  a  v a sk o h á s z a t 
b a n  m en n y iség i növekedéssel n em  sz á m o lh a tu n k . A 
g y á r tá s i s t r u k tú r á t  azo n b an  v á lto z ta tn i ,  ja v í ta n i  kell. 
A la p v e tő  szem p o n t a  jö v ő b en  a  te rm e lés  g azd aság o s 
s á g á n a k  m eg te rem tése . A belföld i h e n g e re ltá ru  ig én y e 
k e t  jó  m inőségben  h iá n y ta la n u l és h a tá r id ő re  ki kell 
e lég íten i. F o k o z o tta n  kell ré sz tv e n n ü n k  a  nem ze tk ö z  
szak o so d ásb an . E z u tá n  is m e r te tte  az a la p a n y a g e llá tá s  
(éfc-koksz), ill. a n y e rs v a sg y á r tá s  m ég  m e g o ld a tlan  
p ro b lé m á it.

A  so rsd ö n tő  té m a  nag y  é rd ek lő d és t v á l to t t  ki. A t á 
jé k o z ta tó h o z  dr. P á lvö lg y i Á rp á d , dr. S z ik la v á r i Já n o s, 
dr. B em port Z o ltán , dr. B e isz  G yula , dr. T a rd y  P á li 
M á n d o k i A n d o r , Selm eczi Béla , H orváth  G yula, Varró  
K á lm á n  és Z o le tn ik  S á n d o r  sz ó lta k  hozzá, to v á b b i 
é rtesü lé sek k e l e g é sz íte tté k  ki a tá jé k o z ta tá s t  és ja v a s 
la to k a t  t e t te k  sú ly p o n ti fe la d a to k  k iv á la sz tá sá ra  a  
szak o sz tá ly i m u n k a te rv  részére.

M ásodik  n a p ire n d i p o n tk é n t dr. P á lvö lg y i Á rp á d  a 
H en g erész  S zak cso p o rt e lnöke sz á m o lt be a  H engerész  
S z a k c so p o rtn a k  az ú j c ik lu sb an  edd ig  v é g z e tt m u n k á 
já ró l. Á  szak cso p o r t ü lése it m u n k a te rv e  sz e r in t az 
egyes k o h á sz a t i  ü zem ek b en  fe lv á ltv a  t a r to t ta .  E zek en  
a  leg fo n to sab b  he ly i h en g e rm ű i p ro b lé m á k a t tá r g y a ltá k  
m eg, m e g v ita t tá k  a  he ly i hengerész  szak em b erek  á lta l 
t a r to t t  e lő ad áso k b an  fe lv e tő d ö tt fe jlesz tés i e red m én y e 
k e t  és a  to v á b b i fe la d a to k a t . A  h ideghengerész  kollégák  
ön á lló su lása  ó ta  sem  c sö k k e n t az é rdek lődés a  sz a k 
c so p o rt ülései ir á n t. A jövő  é v b en  fő fe la d a t az esedékes 
hengerész  k o n fe ren c ia  jó  m egszervezése.

Az e lnök  e lism eréssel szó lt a  sz a k c so p o rt m u n k á já ró l 
és ja v a s la tá ra  a jeg y ző k ö n y v i k ö sz ö n e té t fe jez te  ki a 
szak o sz tá ly v eze tő ség  a  sz a k c so p o rt veze tőségének .

A h a rm a d ik  n a p ire n d i p o n t k e re té b e n  M á n d o k i  
A n d o r  a  S a lg ó ta r já b a n  o k tó b e rb e n  so rrak e rü lő  V II . 
H id e g a la k ító  K o n fe ren c ia  szervezésének  á llásá ró l t á 
jé k o z ta t ta  a  szak o sz tá ly v eze tő ség e t. A k o n fe ren c iá ra  
je len tő s  szám ú  k ü lfö ld i e lőadó és ré sz tv ev ő  is je le n tk e 

z e tt .  Az elő ad áso k  te lje s  a n y a g á t  k ia d v á n y b a n  je le n 
t e t ik  m eg.

V égül az e lnök  tá jé k o z ta t ta  a  v eze tőséget az  elnökség  
á lta l ren d elk ezésre  b o c sá to tt  ju ta lm a z á s i k e re t fe lhasz 
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c s o p o r t- t i tk á rn a k  és a  k ü lü g y esek n ek . (OA)

Elnökségi ülés októberben Tapolcán
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h e ly i c so p o rt e lnöke, m a jd  F a zeka s Já n o s , a  v á lla la t 
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A z e lnök  k ö sz ö n e té t fe je z e tt k i az ed d ig  v é g z e tt 
m u n k á é r t.
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la to t  is ta r ta lm a z  (szerződéskö tés, p á r to ló  ta g o k  ta n á 
c sá n a k  é le treh ív ása , eg y esü le ti sz o lg á lta tá so k  ren d sze 
rezése s tb .) .

A te rv e z e te t  az elnökség  eg y h an g ú la g  jó v á h a g y ta .
Az ö tö d ik  n a p ire n d i p o n tk é n t dr. B a kó  K á ro ly  fő 

t i tk á rh e ly e t te s  a M TESZ sz in tű  esem én y ek rő l és t e r 
v ek rő l tá jé k o z ta t ta  az e lnökséget. E sz e r in t E g y e sü le 
tü n k  k ö z p o n tja  nem  kö ltö z ik  á t  a  F ő  u tc a i  ép ü le tb e , 
h an em  e lő re lá th a tó a n  a  K o ssu th  L a jo s té r i  szék h ázb an  
n y e r  e lhe lyezést. M ű szak iak  an y ag i és erkölcsi m eg 
becsülése ü g y éb en  je len tő s  lépések  v á rh a tó k .
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E g y e sü le t i v o n a tk o z á sb a n  ped ig  b e je le n te tte , hogy 
a  jövő  év i k ö zg y ű lé sü n k e t m á rc iu sb a n  S iófokon ta r t ju k ,  
m eg je len t a  b á n y á sz a t i-k o h á sz a ti  é rm ek rő l szóló k ia d 
v án y , egyesü le ti je lv én y es n y a k k e n d ő k  és sá la k  sze 
re zh e tő k  be' a  t i tk á rsá g o n .

K ifize ly  G yula  k o ráb b i ja v a s la tá ra  v issza té rv e  is 
m e r te t te  Ja ká b y  L á szló  sz o b rá n a k  elkészítés i k ö ltség e it 
és ja v a s o lta  to v á b b i k iem elkedő  kohászokró l (Zorkoozy 
S a m u , T écsey Ferenc) szob rok  k ész ítésé t, am ely ek  az 
Ö n töde i M úzeum  e lő t t  k e rü ln én ek  fe lá llítá sra .

Gsath B é la  b e szám o lt az A jk á n  t a r to t t  sikeres ipar- 
tö r té n é sz  ren d ezv én y rő l és a  d ecem b erb en  te rv e z e tt  
S ó ltz  V ilm os  em lékü lésrő l.

Török F rigyes  az  év tiz ed ek  ó ta  m egfelelő elhelyezési 
lehe tőség  m ia t t  tö b b sz ö r v á n d o ro l ta to tt  egyesü le ti 
k ö n y v tá r  végleges elhelyezésérő l —  az A k n am ély ítő  
V. S zen t Is tv á n  ú ti  sz é k h á z á b a n  —  szám o lt be. K érte  
to v á b b á  a jövőév i ren d ezv én y ek  a d a ta in a k  és költség- 
v e tésén ek  sürgős m e g a d á sá t. V égül b e je le n te tte , hogy 
a jö v ő  év iién  Sveizer Gabor szü le tésén ek  200. év fo rd u ló 
já ró l egy m egem lékező  ü lé s t te rv e z  az E g y e sü le tü n k .

Az ülés u tá n  a  ré sz tv e v ő k  m egn éz ték  a  b a u x i tb á 
n y á s z a t tö r té n e t i  g y ű jte m é n y é t, m a jd  közös ebéden  
v e tte k  rész t. E z u tá n  a u tó b u ssza l a  süm eg i k o v a b á n y á t, 
m a jd  végü l a  S z a b a d id ő -p a rk o t te k in te t té k  m eg. (Ó A )

Köszöntés
Claus Alajos aranyiliplomás vaskohómérnök, 

tiszteleti tagunk 75 éves

S z e re te tte l k ö sz ö n tjü k  a m in d a n n y lu n k  á lta l t i s z te lt  
75 éves „ L ajkó  b á tyá n ka t”.

Ó zdi kohász  csa lád b ó l szá rm az ik . V askohóm érnök i 
d ip lo m á já t 1931-ben S o p ro n b an  szerez te . F ia ta l  év e it 
az ózd i g y á rb a n  tö lt i .  M in t segédm érnök  1933. n o v e m 
b e ré tő l dolgozik  a  n ag y o lv asz tó m ű b en , aho l később  
ü z e m m é rn ö k k é n t, 1941 ja n u á r já tó l  pedig  üzem főnök-fő- 
m é rn ö k k é n t i r á n y ít ja  az  ü zem e t.

A h á b o rú t  k ö v e tő  nehéz id ő szak b an  sz á m ítá sa i 
a la p já n  és irá n y ítá sá v a l h a z á n k b a n  e lső k én t o ld ja  m eg 
a  fe rro m an g án  n ag y o lv a sz tó b a n  tö r té n ő  g y á r tá s á t ,  
u rk u t i  ox idos m an g án é rc  fe lh aszn á lásáv a l. A h aza i 
fe r ro m a n g á n -g y á rtá s  b e v eze té séé rt és te ch n o ló g iá ján ak  
k id o lg o zásáé rt 1948-ban  K o s s u th -d íja t kap .

Az ózdb  n ag y o lv asz tó k  m ű szak i v e z e tő je k é n t 1948-ig 
dolgozik  O zdon. M in t veze tő  sz a k e m b e rt m ég 1948-ban 
á th e ly ez ik  D iósgyőrbe , aho l to v á b b i fo n to s vezető  
b e o sz tá so k a t lá t  el. V o lt a n a g y o lv asz tó m ű  veze tő je , 
te rm elés i főnök , a b eru h ázás i v á lla la t főm érnöke , v á lla 
la t i  fő m érn ö k . A 700 m 3-es n ag y o lv asz tó  ép ítés i m u n 
k á in a k  sikeres m egszervezéséért 1952-ben K o rm á n y u n k  
a  N é p k ö z tá rsa sá g i É rd e m é re m  e z ü s t fo k o z tá v a l t ü n 
t e t i  ki.

1954-ben a K G M  V ask o h ásza ti Ig a z g a tó sá g á ra  n ev e 
z ik  ki a  M űszak i O sz tá ly  v eze tő jén ek , m a jd  később  az

Ig azg a tó ság  főm érn ö k e  lesz. 1957-től az a k k o ri KGM TT- 
ben dolgozik  tö b b  fon tos b eo sz tá sb an , 1969-től m in t 
fő szak tan ácsad ó  1972 végéig, n y u g d íjb a  v onu lásá ig . 
Je len leg  is m in t n y u g d íjas  fő szak tan ácsad ó  a k tív a n  
dolgozik  a  K O G É P T E R V -b e n .

I ro d a lm i m u n k ásság a  is k iem elkedő . S zakc ikkek , 
m é rn ö k to v á b b k é p z ő  és K O G É P T E R V  k ia d v á n y o k  
ta n ú s ít já k  sz a k m a sz e re te té t. A V ask o h ásza ti E n c ik lo 
p éd ia  so ro z a t N yers v a sg y á r tá s  c ím ű  k ö te té n e k  össze 
á ll í tá sá b a n  is n ag y  m u n k á t  végez.

E g y e sü le tü n k n e k  1934 ó ta  ta g ja . A  V ask o h ásza ti 
S z ak o sz tá ly n ak  k é t  c ik lu son  k e re sz tü l v o lt az e lnöke. 
Az E g y e sü le tb e n  v é g z e tt e red m én y es m u n k á ja  e lis 
m e rések én t 1967-ben W a h ln e r A lad á r-em lék é rm e t kap . 
1972-ben a  K o h á sz a t K iv á ló  D olgozó ja  k i tü n te té s b e n  
részesü l. U g y a n e b b e n  az év b en  E g y e sü le tü n k  tisz te le ti, 
ta g ja  lesz. 1973-ban  40-éves eg y esü le ti ta g s á g á n a k  el 
ism erések én t m eg k ap ja  a  Z orkóezy  S am u -em lék é rm e t

E g y esü le tü n k  N y e rsv a sg v á r tó  S za k c so p o rtjá n a k  a 
c so p o rt m eg a lak u lása  ó ta  ta g ja . A c so p o rt m u n k á já b a n  
n y u g d íja sk é n t is, m in t fe lk é rt ta g  rész tvesz . Kél é v 
százados sz a k m a i ta p a s z ta la ta iv a l  és ta n á c sa iv a l seg íti 
a  h aza i n y e rs v a sg y á r tó k  nehéz m u n k á já t .  A k tív a n  
rész tv esz  a  szak o sz tá ly -v eze tő ség  m u n k já b a n  is.

J ó  egészséget k ív á n u n k  a  75 éves ,,L a jkó  b á tyá n kn a k ” 
és sze re tn én k , h a  m ég hosszú időn  k e re sz tü l o ly an  tö r e t 
len  sz a k m a sz e re te tte l, o d aad ássa l tá m o g a tn á  E g y e 
sü le tü n k  m u n k á já t,  a m in t a z t  edd ig  is te t te .  ( / . / )

Beszámolók külföldi konferenciákról
A VIII. Tfizállóbeton konferencia Pozsonyban

A V I I I .  T ű zá lló b e to n  k o n fe ren c iá t —  a m e ly e t h áro m  
é v e n k é n t fe lv á ltv a  rendez  a  csehsz lovák  te s tv é re g y e 
sü le t „ T ű z á lló b e to n  S z a k b iz o tts á g á ” -n ak  cseh és sz lo 
v á k  ta g o z a ta  —  eb b en  az év b en  a  soros sz lovák  ta g o z a t 
P o zso n y b an  ren d e z te  m eg m á j. 5— 17-ig. A  k o n feren cia  
h e ly éü l a  nem rég  é p ü lt, im p o zán s sz lo v ák  szak sze r 
v eze ti székház  szo lgá lt. P o zso n y  először a d o t t  h e ly e t 
ily en  k o n fe ren c ián ak .

A  rendező  b izo ttság  v eze tő je  G estm ir B ernnek  sze rin t 
a  v á lasz tás  tö b b e k  k ö z ö tt a z é r t is e se tt  P o zso n y ra , 
m ive l ő sz in tén  rem é lték , hog y  a  m a g y a r  részv é te l —  
szám szerű leg  és az e lőadások  sz á m á t te k in tv e  is —- a  
k o rá b b ia k n á l n ag y o b b  lesz. E z  a  v á rak o zás  te lje sü lt .

A bel és kü lfö ld i ré sz tv ev ő k  szám a  460 fő vo lt. 
E b b ő l 60 fő kü lfö ld i és ezen belü l 16 fő m ag y a r rész tv ev ő  
v o lt je len  a  konferencián . M ag y ar e lőadók  h á ro m  elő 
a d á s t  ta r to t ta k .  Az e lőadások  h iv a ta lo s  n y e lv e : cseh, 
sz lovák , orosz, angol és n é m e t vo lt. A sz ink ron  fo rd ítá s t 
b iz to s í to t tá k . A k o n feren cia  jól sz e rv e z e tt k e re tek  
k ö z ö tt  b o n y o ló d o tt le.

Az O M B K E  d e le g á ltja i a  kö v e tk ező k  v o lta k :
D udra  J ó zse f  (K G Y V -L K M .), F ü ty ü  K á ro ly  (M V A E), 
L en d va i J ó z s e f  (D V ), T óth  Jen ő  (O K Ü ), Vörös T ibor  
(K G Y V ), Z á to n y i L ászló  (LK M ).

Az e lő a d á so k a t az  a lá b b i főbb  té m a k ö rö k  sz e r in t 
c s o p o r to s í to t tá k : <

—  a  tű zá lló  b e to n o k  g y á r tá sa ,
—  ú j tű zá lló b e to n o k ,
-— a  tű z á lló b e to n o k  bedolgozási m ódszerei,
—  a lk a lm azás i ta p a s z ta la to k ,
—  tű z á lló  k e rám ia  szá lasan y ag o k  k u ta tá s a , e lőállítási 

m ódszerei és a lk a lm azása .
A p ro g ram b an  46 e lőadás szerep elt. E g y -eg y  tém áh o z  

9— 10 előadás k ap cso ló d o tt. A to v á b b ia k b a n  a  te ljesség  
igénye n é lk ü l az egyes e lőadások ró l ad o k  rö v id  á t te k in 
té s t .

A h á ro m  m a g y a r  e lőadás az első n a p  h a n g z o tt el, 
am ely ek  közül k e ttő  a  tű z á lló b e to n o k  g y á r tá s á t  is 
m e r te t te  a  b u d a p e s t i  M ag n ez itip ar i M űv ek b en , (H a za i 
B .— C surgói ,7 .: T ű zá lló b e to n  g y á r tá s  és a lk a lm azás  
jelen legi á llá sa  M agyarországon), v a la m in t a  M oson 
m a g y a ró v á ri T im fö ld  és M ű k o ru n g  G y á rb a n , (R ács S .—  
A cs T .— R ács A .:  M ag y ar tű zá lló b e to n o k  beép ítési 
ta p a s z ta la ta i ) .  E z e k b e n  a h aza i g y á ra k b a n  az  e lm ú lt 
n é g y -ö t év b en  v a ló su lt m eg a  tű zá lló  b e to n o k  ko rszerű  
típ u sa in a k  g y á r tá sa . A M ag n ez itip ar i M ű v ek b en  külfö ld i 
licenc á tv é te le  ú t já n ,  m íg  a  M O T IM -ban  a k itű n ő  
m inőségű  o lv a s z to tt k o ru n d , m u llit és c irk o n sz ilik á t 
a lap a n y ag b ó l-, a  V eszprém i V egy ipari E g y e te m  Sz ili 
k á tip a r i  T anszéke  és s a já t  k u ta tá s i  e red m én y e ik  fel- 
h aszn á lá sáv a l —  haza i k u ta tá s i  bázison  v a ló s íto ttá k  
m eg a  tű z á lló b e to n  g y á r tá s t .

A h a rm a d ik  m ag y a r e lőá llás : Körei,« T — Dolezsai К  
Renter О.: „A  k o v asav  és v aso x id  h a tá s a  а 70%  alu-
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in ín iu m o x id  fe le tti tf izá lló b e to n o k  te rm ik u s  tu la jd o n 
sá g a i ra ”  c ím m el h a n g z o tt el az ú j tű z á lló b e to n o k  
té m a k ö ré b e n . A  té m a  é rd ek lő d és t v á l to t t  k i a h a llg a 
tó sá g b a n , m ivel a  tf izá lló b e to n o k , v a la m in t a  n ag y  
a lu m ín iu m o x id  ta r ta lm ú  tű z á lló c e m e n te k  m inőségének  
é rték e léséb en  k o n k ré t, m éréseken  n y u g v ó  a d a to k a t , 
a d o tt .

Az előadáshoz  Oes.iler p ro fesszor (az N D K  T u d o m á 
nyos A k ad ém ia  M űszak i K ém ia i K u ta tó  In té z e t, 
B erlin ) szó lt hozzá.

Az e n e rg ia tak a rék o sság i kérdések  v e z é rfo n a lk én t 
h ú z ó d ta k  vég ig  az e lőadásokon . (K ocanda  I . ,  T ó n im  F .)

Az N D K -h a n  a  tf izá lló b e to n o k  v á la s z té k á t az 1500 °C- 
ig h a sz n á lh a tó  h ő sz ig e te lő b e to n o k k a l b ő v ítik  (H öer H  
H a w eckerM .) .

V ilágjelenség , ho g y  az is m e rt h a sz n á la ti  e lőn y ö k ö n  
k ív ü l az en e rg ia tak a rék o sság i kérdések  is egyre  jo b b a n  
a  m o n o lito k  a lk a lm a z á sa  irá n y á b a  h a tn a k . Az U SA - 
b a n  az összes fe lh aszn á lt tű z á lló a n y a g  4 5 % -a, J a p á n b a n  
34 % -a , B e lg iu m b an  3‘2 % -a , N a g y b r i t ta n n iá b a n  3 0 % -a  
m o n o lit. C sehsz lovák iában  az  ez red fo rd u ló ra  a  jelen leg i 
nem  fo rm á z o tt tű z á lló a n y a g  te rm e lé s t tö b b , m in t k é t 
szeresére, 30 ezer to n n á ró l 68 ezer to n n á ra  te rv e z ik  
növ eln i és ezzel e lérik , ho g y  a  te lje s  tf iz á lló an y ag  t e r 
m elésen  be lü l a  n em  fo rm á z o tt tf izá lló an y ag o k  része 
sedése 30% -os lesz. (V yh n a n o vsky , L .) .

F ig y e lem rem éltó  e lő ad á sb an  is m e r te tté k  a lengyel 
k u ta tó k  (P a w lo w sk i, S .,-S n rk o w sk i. S .)  az  acé lh a j
ad a lék o s m a g n e z it m o n o lito k  tu la jd o n s á g a i t  a h ev ítés  
h a tá s á ra  k ia lak u ló  fe rr ite s  m a tr ix  képződés fü g g v é n y é 
ben .

U g y an csak  P aw low ski, S .  p rofesszor sz á m o lt be a 
90 %  fe le tt i  a lu m ín iu m o x id  p o lik ris tá ly o s szá lak  tu l a j 

d o n ság a iró l, a  v iszkózus, Szerves a lu m ín iu m só  o ld a to k 
ból tö r té n ő  k o ru n d  szá lak  e lő á llítá sáv a l összefüggésben .

A P lib rico  A u str ia  cég k ép v ise le téb en  G. P ils  rö v id  
e lő ad á sb an  és k i tű n ő  rö v id  film  b e m u ta tá s á v a l szem - 
lé te t te  a  p la sz tik u s  tű z á lló  m asszák  fe lszórási m ó d szeré t 
ú j fa la z a to k  készítésénél.

N ag y  é rd ek lő d és t és v i t á t  v á l to t t  k i a n ag y tű zá lló - 
ság ú  ö n th e tő  b e to n o k ró l t a r t o t t  e lőadás. (Roesel, R ., 
S v á jc ). Az e lőadó  az ö n th e tő  b e to n o k  sz ilá rd u lá s i 
m ech an izm u sáró l, a kö tés i m e ch a n izm u sb an  szerepet- 
já tszó  a lu m ín iu m h id ro x id  gél tu la jd o n s á g a in a k  h ő 
m érsék le tfüggőségérő l ú j ism e re te k e t közö lt. Az el 
m o n d o tta k  m e g v i lá g íto ttá k  az ö n th e tő  tű z á lló b e to n o k  
ro b b a n á ssz e rű  le h ám lásán ak  o k a i t  és e lkerü lésének  
leh e tő ség é t. v

A  k e rá tn ia sz á la k k a l, ezek  a lk a lm a z á sá v a l 12 e lőadás 
fo g la lk o zo tt. Az e lő a d á s t zöm m el a  rendező  ország  sz a k 
em b ere i ta r to t tá k .  Ism ere te s , hogy az E g y e sü lt Á lla 
m o k b ó l v á sá ro lt  licenc a la p já n  a  C S S Z K -ban  m eg in d u lt 
a  k e rá m ia sz á la k  g y á r tá s a  és ez a  té n y  n ag y  le n d ü le te t 
a d o t t  a fe lh aszn á lásn ak .

Az e lő ad áso k  sz ín v o n a la sa k , tu d o m á n y o s  a la p o ssá g 
gal ö ssz e á llíto tta k  v o lta k . A rendező  b iz o tts á g  elegendő 
id ő t b iz to s í to t t  a  h o zzászó lások ra , a  ké rd ések  fe l te 
vésére  is.

A k o n fe ren c ia  id e jén  ö sszeü lt a P árizs-i szék h ely ű  
K IL E M , T ű zá lló b e to n  S z a k b iz o tts á g a  W ald, A f.,(CSZSK ) 
e lnök le téve l.

A  b iz o tts á g n a k  m a g y a r ta g ja  is v a n  Vörös T ibor  
szem élyében .

A  m egbeszélés tá r g y a  a  h á ro m  év m ú lv a  K a rlo v y  
V a ry b a n  ren d ezen d ő  tű z á lló b e to n  k o n fe ren c ia  e lő k é 
szítése, v a la m in t a k ö v e tk ező  év ek re  szóló m u n k a te rv  
vo lt. ( V T - V B )

Értesítés
Tagjaink szíves tudomására hozzuk, hogy Egyesületünk jövő évi közgyűlését 1984. március 9.-én tartjuk Sió

fokon. A küldöttközgyűlés napirendje:

1. Főtitkári beszámoló
2. Szakmai előadás: A kőolaj-, földgáz,- és vízbányászat jelene, fejlődési irányai
3. Az Ellenőrző Bizottság beszámolója
4. Hozzászólások
5. Kitüntetések átadása 
(>. Egyebek

Alapszabályunk értelmében a küldöttközgyűlésen 
de szavazati jóga csak a küldötteknek van.

minden egyesületi tagunk részt vehet, azon felszólalhat,

Az OMBKE Elnöksége

Szerzőink figyelmébe

1. Kérjük a kéziratokra vonatkozó nyomdai előírások 
pontos betartását: oldalanként 25 sor, „2-es” sortávol
ság, az ábrákat és táblázatokat külön lapon kérjük.
2. Egy cikk kézirata a 20 kéziratoldalnyi terjedelmet 
lehetőleg ne haladja meg.
3. Kérjük az „Sí” mértékegységek használatát.

4. A kéziratokat két példányban kérjük. A másolaton 
feltüntetendő a szerző pontos munkahelyi és lakcíme, 
továbbá telefonszáma.

Szerkesztőség
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: GYULASI ISTVÁN, HARRACH WALTER

Mérési módszerek és műszerek, timföldgyári nátrium-aluminát 
oldatok fizikai-kémiai tulajdonságai alapján*

F A R K A S  F E R E N C  oki. vili. m érnök  K L U G  O T T Ó  a kém . tu d . k an d .
A L U T E R V -F K I M agyar A lum in ium  T rö sz t 

N É M E T H  B É L A  oki. gépészm érnök 
A lm ásfüzitő i T im fö ldgyár

D K : 6 2 1 .3 .035 .4 :53 .082 .7 :669 .7 ]2

E rős elektrolitok elektrom os vezetésének mérésére 
kife jlesztették az O scim hotransm itter hőmérséklet- 
kom penzációva l ellátott távadót. A  m űszer érzéke 
lője tartá lyokba és csővezetékekbe építhető be.

A  fe ltá rá s  szám ítógépes irányításéiban előretartó 
szabályozást dolgoztak k i  a  b a u x it és a fe ltá ró lú g  
m en n y iség i és összetételi ada ta ira  alapozva. A  
m ikroprocesszorra épülő rendszer lehetővé tette —  a 
f ő  technológiai param éterek rögzítése m ellett —  a  
m ólviszony 0,02 értékű  szóráson belüli beállítását.

A Bayer-eljárást! timföldgyártásban korábban 
csak fizikai paraméterek mérése alapján (mennyi
ség, nyomás, hőmérséklet) szabályozták a körfo
lyamatot. A mikroelektronika fejlődése azonban 
lehetővé tette a kémiai koncentráció-változással 
arányos, elektromos paraméterek mérését és az 
ezek segítségével való szabályozást.

A körfolyamat nátrium-aluminát oldatai erős 
elektrolitok. Ezért összetétel változásukat az 
elektromos vezetés igen érzékenyen követi, és 
világszerte megfigyelhető az a tendencia, hogy az 
elektromos vezetés segítségével irányítsák a kör
folyamatot [2—5]. Mások pl. a Bran-Lübbe 
(NSZK) cég potenciometriás titráló automatáját 
alakította át aluminátlúg-oldatok vizsgálatára. 
Ennek prototípusa az Ajkai Timföldgyárban üze
melt [6]. A készülék üzembiztonsága nem volt 
megfelelő. Az NDK-beli ORW Teltow műszergyár 
ТА—10 jelű, ugyancsak potenciometriás elven 
működő titráló automatája a Magyaróvári Tim 
földgyárban, ill. az NDK Lauta-i Timföldgyárában 
úgyszintén nem vált be.

A termometriás mérést használja üzemellen
őrzésre elektromos vezetésméréssel kombinálva 
az Alcan Arvida-i Timföldgyára (Kanada) [3], és 
a folyamatelemzésre a Pechiney cég is ajánlja. 
Mindkét megoldásnál automatikus működésű ter 
mometriás mérőkészüléket fejlesztettek ki, amely 
a m intát külön Na20-ra és külön Al20 3-ra elemzi 
meg. Az ilyen elemzéshez azonban reagensoldat 
és hitelesítő oldat bevitele is szükséges, a mérés 
pedig szakaszos.

A Beckman cég átáramlásos, kontaktusnélküli 
transzformátorcellát ajánl timföldgyári oldatok 
mérésére. A Szovjetunióban a VNIKI  „Cvetmet- 
avtomatika” és a zaporozsjei DAZ timföldgyár 
folyamatos üzemű, kisfrekvenciás, elektródos át-

* E lő a d á sk é n t e lh a n g z o tt az A IM E  111. k o n g resszu sán  
D a lla sb an  (U SA  T exas) 1982. fe b ru á r já b a n . (Szerk.)

áramlásos konduktometriás cellát fejlesztettek 
ki és ultrahangos, majd sűrűséget mérő komplex 
analizátort dolgoztak ki az aluminátlúg fő össze
tevőinek mérésére [2]. Újabban ugyanők bemerülő 
induktív cellás mérőkészüléket szerkesztettek, 
amely mintegy 6—800 mm-re képes a vizsgálandó 
közegbe bemerülni és mérni annak elektromos 
vezetését.

Magyarországon közel 15 éve folynak e terü 
leten a kutatások. Ezek során a vizsgálatok rész
ben az aluminátlúg szerkezetének, másrészt fon
tosabb fizikai-elektrokémiai tulajdonságainak meg
ismerésére irányultak, hogy ezek birtokában fej
lesszük ki a folyamatszabályozás céljára alkalmas 
új mérőmódszereket és műszereket [4, 5, 13, 14, 15].

Fiziko-kémiai és szerkezet vizsgálatok

Az aluminátlúgok sűrűségét, viszkozitását, faj
lagos elektromos vezetését, permittivitását, felü
leti feszültségét, valamint egy speciálisan kiala
kított harmadfajú elektróddal az aluminát-ionok 
aktivitását többen vizsgálták a hőmérséklet és az 
Na2Okauszt, ill. A120 3 koncentráció függvényében 
[16, 17, 18]. A kísérletek bebizonyították, hogy
— a 1 úgoldatban az alumínium körül tetraéderes 

szimmetriát mutató Al(011)~í4ionok vannak 
jelen túlsúlyban;

— az aluminát- és a hidroxil-ionok között köl
csönhatás lép fel, amely az oldat össz-ion 
koncentrációjának függvényében mindinkább 
az A1 (ОТ 1 ) /4 ÓIK asszociátum képződéséhez 
vezet;

— szilikát ionokkal polinukleáris komplexkép
ződés lép fel, amelyet megfelelő körülmények 
esetén csapadékképződés is kísér;

— az aluminátlúg egyensúlyi rendszerként fog
ható fel, amely -f-OH

AI(OH)- *  Al(OH)- OH-
Ü

[Al(OH)“]2 SS [Al(OH)-]2.OH-
11

[Al(OH)4-]e SS [Al(OH),]n

asszociátumokon keresztül alumínium-hidroxid 
képződéséhez és kiválásához vezet;

— az aluminátlúg, mint erős elektrolit, fajlagos 
elektromos vezetése — állandó hőmérsékleten
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és mólviszony mellett — maximumos görbe 
szerint változik;

— az elektromos vezetés ezen maximuma a mól
viszony csökkenésével, azaz az alumínium-tar
talom növekedésével a kisebb i4a2OkaURZt érté 
kek felé tolódik el;

— megfelelő hőmérsékleten mérve, ez a maximum 
a feltárt zagy oldatfázisának mól viszony mé
résére alkalmas;

- -  állandó A120 3 koncentrációnál az oldat elekt
romos vezetése — ugyancsak állandó hőmér
sékleten, — az Na2Ojtauszt. függvényében másik, 
ellaposodott maximumot mutat, amely az 
európai Bayer-körfolyamat feltárólúg koncent
ráció értékénél jelentkezik.

Megállapítottuk azt is, hogy az aluminátlúg 
oldatok koncentráció változására legérzékenyeb
ben az elektromos vezetés változása reagál. Lé
nyegesen kisebb változást mutatott a sűrűség, 
vagy a viszkozitás. Ezért a további fejlesztő 
munkát a vezetés mérésére alapoztuk.

Űj ipari elektromos vezetésmérő

Az ALUTERV-FKI erős elektrolitok elektro
mos vezetésének mérésére széles koncentráció- 
tartományban használható kontaktusnélküli mű
szert fejlesztett ki. Az Oscimhotransmitter táv- 
adó [7] peremmel ellátott hengeres edény, amely
nek egyik homoklapja képezi a mérőérzékelőt. 
A perem segítségével a távadó csővezetékre, vagy 
tartályokra közvetlenül felszerelhető, és maga az 
érzékelő bemerül a mérendő közegbe.
Az elektromos vezetés jele megfelelő kezelőszerv 
segítségével az üzemileg igényelt méréstartomány 
kezdőpontjára állítható, míg a hőmérsékletmérő
vel kapcsolt elektronikus áramkör kezelőszervével 
állítható be az elektromos vezetés hőmérséklet
független mérése. Az üzemi mérésnél előforduló, 
a mérést zavaró inhomogenitások, nagyobb szi
lárd anyagi részek, gőz, stb. a műszer kimenetén 
a kijelzés statisztikai ingadozását okozzák, az 
ingadozás középértéke viszont a mért jellemzővel 
arányos. Ilyen esetekben integráló áramkör be
építésével, .— ennek időállandóját a követelmé
nyeknek megfelelően változtatva, — a méréshez 
szükséges kedvező feltételek beállíthatók.

A mért paraméterrel arányos jel vagy digitá
lisan leolvasható a kijelzőn — ez a műszer kime
netén BCD-kódban vehető le -—, vagy a jel el
vezethető a műszer terembe. Megoldható mindkét 
kijelzés egyidejűleg is.

Az Oscimhotransmitter főbb jellemzőit az 1. 
táblázat mutatja be.

Az Oscimhotransmitter bázisán több elemző 
készüléket fejlesztettünk ki, amelyek a magyar 
timföldgyárakban már hosszabb idő óta üzemel
nek. Az üzemi alkalmazás háromféle megoldásban 
történik:
— mérés főágban, azaz magában a technológiai 

egységben;
— mérés mellékágban, a by-pass kiképzésével lé

nyegében a főághoz hasonló körülményeket 
hozunk létre;

1. táblázat
Az Oscihinotiansmitter műszaki adatai

Je llem ző k É rté k e k

M érés ta r to m á n  у 5 -1 0 -°— 1 S c m “ 1
M érő frekvenc ia 4 M H z
R e p ro d u k á ló  képesség  
H ő m é rsé k le t m érés i ta r-

jo b b  m in t ± 0 ,5  %

to m á n y 0— 110 °C
T áp feszü ltség 220 V /50 H z, vagy  24 V/50 

H ,
F e lv e t t  te lje s ítm é n y 20" VA
M éretek  —  tá v a d ó 220 X 230 X 570 m m

—  I néróórzákelo 400 X 130 X 300 m m

— mérés mintavétellel, amely esetben a techno
lógiai egységből alkalmas módon (gépi úton) 
mintát veszünk és azt juttatjuk az elemzőké
szülékbe (tulajdonképpen kézi beavatkozás 
nélkül, automatikusan).

Feltárólúg elemző készülék

A feltárólúg elemzése méréstechnikailag az 
egyik legbonyolultabb feladat [8, 12, 15], mivel az 
üzemvitelhez mindkét fő komponens: Na2Okauszt 
és A120 3 koncentrációjának, valamint az ezekből 
számítható mólviszonynak (a) meghatározása szük
séges. Ugyanakkor zavar az oldatban mindig 
jelenlevő szóda, amelynek hatása csak az ún 
„szódafüggetlen pont” környezetében hanyagé' 
ható el [9, 13].

Az általunk kialakított analizátor teljesen auto
matikus működésű és by-pass ágban mérve folya
matosan szolgáltatja az N a 2O kaUszt. és A120 3 kon
centrációjelet és a mólviszony értékét. Főbb mű
szaki adatait a 2. táblázat, működési elvét az 1. 
ábra mutatja be.

Az állandó lúgáramlás biztosítására a higszál- 
lító szivattyú nyomóágába megfelelő magasságú 
csodarabot (2) csatlakoztatunk, amelynek túl
folyását a feltárólúg-tartályba (1) kell vissza
vezetni. E csőhöz csatlakozik az ellenáram hűtő 
(3) amelynek lúgoldali ágába ellenálláshőmérőt 
építünk be (4). E hőmérőhöz (4) csatlakozik a 
hőmérséklet-szabályozó. A szabályozó beavat
kozószerve a folyamatos működésű szelep (5). 
Ez a rendszer a hűtővíz áramot úgy szabályozza,

2. táblázat

Je llem ző k É r té k e k

M érési ta r to m á n y : 
N a 20ka ii8/t

A U ) ,

M érési p o n to s s á g : 
N a 2Okauszt

A120 3
K ije lzés:

K im en ő  j e l :

100— 210 g /d m - 3 

00— 110 g d m - 3

3— 4,5 ±  2g -dm  3 +  0 ,54 /lcszó<ia 
(kb . 1—  2 г el. %)

± 0 ,5  g  -d m -3  +  ld c SZ6da 
d ig itá lis , 3 szám jeg y ű

0 — 5 v ag y  2— 10 v ag y  4— 20 
mA. (h ite le s íté sk o r b e á llíth a tó )
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hogy a mérőedényben (7) átáramló lúgoldat hő
mérséklete állandó legyen. A távadó (10) és a 
mérőműszer (11) méri és tárolja a lúg elektromos 
vezetés értékét. Meghatározott időközönként egy 
szelep(8) kinyit és hígító-mosóvizet enged a 
mérőedénybe (7). (A hígítás megindulásával egy- 
időben a háromutas szelep (9) átvált és a lúgot 
az elvezető csatornába engedi. Ugyanakkor ki
nyit a (6) szelep és a nagynyomású forró vízzel 
kimossa a hűtőt és a (9) szelepet.) A mérőedény
ben (7) izoterm hígítás jön létre, amelynek elekt
romos vezetés változását a mérőműszer (11) fel
veszi és tárolja a vezetés maximum értékét. A 
hígítóvíz beáramlás a mérőedény teljes lúgmente
sítéséig folytatódik. A tárolt elektromos vezetés, 
ill. maximális vezetés értékekből a mérőműszer 
kiszámítja az összetételi adatokat és a következő 
mérési periódusig ezekkel számol. A mérések 
periódusa 15—60 perc között állítható be.

Feltárt zagy elemző készülék

A mérőberendezés teljesen automatizált és fo
lyamatosan méri a légköri nyomásra expandált 
zagy folyadékfázisának Na2Okauszt koncentráció
ját és mólviszonyát. Az érzékelő kiképzése olyan 
[7], hogy a zagy szilárdanyag-tartalmából függet
len mérést biztosít. E mérési ponton az oldatfázis 
szódatartalom változásából adódó hatás viszony
lag kicsi.

Az analizátor műszaki adatai a következők: 
Mérési tartomány: Na2OkaU8Zt: 160—210 g-dm-3

a: 1—2
(A hitelesítéstől függően a tartomány kezdő és 
végpontjai kismértékben változtathatók.)
Mérési pontosság:

Na2Okau8zt • i  2 g *dm 3 0.5 lrS7/H]a
a: ±0,5 % + 0,12 ACSZ6da 

Kijelzés: digitális, 4 számjegyű 
Kimenő jel: 0—5, vagy 2—10, vagy 4—20 mA

Az analizátort úgy képeztük ki, hogy az több 
feltárósor zagymintájának szimultán elemzésére 
legyen alkalmas.

A feltárt zagy elemző készülék működését a 
2. ábra mutatja be. A mintavétel beszúrp-szelepek 
(l/а, 2/a és 3/a) segítségével történik. A mérés 
kezdetén, a mérő- és vezérlő egységből (10) jövő 
indítójel hatására az első beszúró szelep (lla)  
működésbe lép, és a minta a zagyvezetékből (1) 
a tölcséren (4) keresztül a mérőedénybe (5) jut. 
A zagy beáramlása addig folytatódik, amíg az 
edény meg nem telik.

A minta homogenizálását a keverő (6), állandó 
hőmérsékletre állítását pedig a fűtőtest (7), az 
ellenálláshőmérő (8), és a hozzá csatlakozó hő
mérséklet-szabályozó biztosítják.

A vezetés távadó (9) által mért elektromos 
vezetés értéket az , elektronikus egység (10) tá 
rolja. A hígítóvíz beáramlást megnyitó szelep (11) 
kinyitása után addig áramlik hígítóvíz a mérő
edénybe, amíg az elektromos vezetés maximális 
értékét a rendszer el nem éri. Ezt az értéket a (10) 
egységben ismét tároljuk.

1. ábra. A tim fö ld g yá r i fe ltá ró lú g  elemző készülék m ű kö 
dési vázla ta

Ezt követően a forróvíz szelep (12) nyílik ki, 
és a rendszert forró vízzel kimossuk. Meghatáro
zott idő után az ürítőszelep (13) nyit ki és az 
edényben maradt vizet leereszti. Közben a (10) 
egység kiszámítja és kijelzi a mólviszony és az 
Na2OkauSzt értékeket. Az ürítés befejezése után a 
berendezés önműködően a második zagyvezetékre
(2) kapcsol át. Megismétli a fentebb már leírt 
folyamatot, majd a kimosás után a harmadik 
zagyvezetékre (3) kapcsolva, az ebből áramló 
mintát elemzi meg. A három elemzés elvégeztével, 
ugyancsak automatikusan, az analizátor az első 
vezetékre (1) vált vissza.

A kijelzett adatok a készülék kimenetén áram
jelek formájában is megjelennek, és további fel
dolgozás céljára rendelkezésre állnak.

Aluminátlúg és returlúg elemző készülék

Az elemzők egymáshoz hasonló kialakításúak 
és a kikeverésre menő aluminátlúg és az ún. 
„fehér ülepítők” túlfolyásából származó returlúg 
mólviszonyát mérik. Az elemző működése teljesen 
automatikus és folyamatosan szolgáltatja a mé
rendő közeg mólviszonyával arányos jelet. Főbb 
műszaki adatai a következők:

2 la

10

\KL-20í-2\

2. ábra. A  fe ltá r t zagy fo ly a sé k fá z isá n a k  elemzésére 
k ia lakíto tt mérőberendezés m űködési vázla ta
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Alumánátlúg mólviszony mérő:

Mérési tartomány: 1 —2a 
Mérési pontosság: ± 0,5 % + 0,12/lc 
Kijelzés: digitális, 3 számjegyű
Retur lúg mólviszonymérő:
Mérési tartomány : 3 — 4a 
Mérési pontosság: +0,5 % + 0,75Ac 
Kijelzés digitális, 3 számjégyű
A mérési pontosság függ a mért oldat szódakon
centrációjának változásától (deg -dm-3).

8  m =

F LN G  • F l q

FbíiCi -F  LQ 

~BQ ■ FLM

( K i  - B T N - K 2 ) - ( K Z -

K l ( K l - B T N - K 2 )  ■

BSI+K4)+K5+KG MQ

(КЯ -B S Í+ K 9 ~ B A )-(K  10 MQ M Q + K 11 •

Yörösiszapzagyok szilárdanyag tartalmát 
elemző készülék

A vörösiszapzagyokban a szilárd fázisú iszap 
csökkenti a jól vezető oldatkeresztmetszetet [9, 
lOj. Ennek következtében valamint azért, mert a 
folyamatban hirtelen, lökésszerű változások nem 
fordulnak elő, lehetőség nyílik két elektromos 
vezetésméréssel a zagy szilárdanyag tartalmát 
meghatározni [9, 11].

A mérés főágban történik, de üzemi körülmé
nyek között megfelelő pontosságú mérés csak az 
ülepítőknél valósítható meg.

A vörösiszap szilárdanyag-tartalom mérő adatai 
Mérési tartomány: 0 —500 g -dm-3 szilárdanyag 

(Hitelesítéssel más méréshatár 
is beállítható)

Mérési pontosság: ±0,5% + 0,1 ingadozás esetén 
10 % járulékos hiba, levegő
mentes közegben.

Kijelzés: digitális, 3 számjegyű
Kimenet: 0 —5 vagy 2—10 vagy 4—

20 mA (Hitelesítéskor kell be
állítani)

Az elemző készülék folyamatos működésű, beépí
tés előtt hitelesítést, beépítés után pedig csupán a 
hitelesítés ellenőrzését igényli.

A feltárás szabályozása

A Bayer-körfolyamaton belül a bevitt bauxit 
és a feltárólúg összetétele, ezek összekeverési 
aránya jelentős mértékben befolyásolják a feltá
rási és az össz-üzemi hatásfokot, ezen keresztül a 
gyártott timföld önköltségét. A feltárás szabályo
zásánál az irányítási cél a feltárás utáni oldat
fázis előírt mól viszony értékre történő beállítása. 
Ez biztosítja az Al20 3-tartalom gazdaságos ext- 
rakcióját. Az Almásfüzitői Timföldgyárban a mé
réstechnikai fejlesztés eredményeképpen az egy
lépcsős zagybeállítást vezettük be.

A zagybeállítás rendszertechnikai felépítése

Az egylépcsős zagybeállítás a szabályozott 
jellemzőre, azaz a feltárás utáni mólviszonyra 
vonatkozóan, előretartó szabályozást valósít meg. 
A golyósmalomba bevitt bauxit, feltárólúg és 
Ca(OH)2 (oltott mész) összetételi és mennyiségi 
adataiból, az irányítandó technológiában végbe
menő folyamatot szimuláló algoritmus felhaszná
lásával számítható, a betáplálás után 8—10 órával 
megjelenő feltárt zagy várható mólviszonya:

MQ + K12-MQ)
ahol:

8 M — feltárt zagy mól viszony 
FLNG — feltárólúg kausztikus Na20  koncent

ráció g -dm-3
FLQ — feltárólúg mennyiség m3 -h""1 

BQ — hauxit mennyiség t -h_1 
BTN  — bauxit tapadónedvesség % ,
B SI — bauxit Si02-tartalom %

FLM  — feltárólúg mólviszony —- 
К 1—К 12 — tapasztalati állandók —

MQ — mész mennyiség t -h_1 
Az irányító rendszer a bemenő anyagok műszere
sen mért adataiból kiszámítja a feltárás végén vár
ható mólviszony értékét és addig módosítja a 
feltáró híg mennyiségét, amíg a számított érték 
megegyezik, a mólviszony előírt értékével.

Ezzel optimális feltárólúg-mennyiség kerül be
keverésre.

A feltárás utáni mólviszony optimális értéke, a 
magasabb hierercia-szinten elhelyezett, magyar 
TPA-i típusú számítógépből származik. A fel
vázolt előretartó szabályozás csak a feltárási 
körülmények (nyomás, hőmérséklet stb.) állandó
sítása esetén megbízható.

A zagybeállítás irányítórendszerének 
megvalósítása

A zagybeállítás irányítórendszerében (3. ábra) 
Intel 8085 mikroprocesszorra épülő mikroszámító
gépet használtunk fel. A mikroszámítógép, mint 
real-time folyamatterminál, mérésadat-gyűjtési, 
adatfeldolgozási, naplózási feladatokon túlmenően 
DDC szabályozási feladat elvégzését teszi lehe
tővé.

A mikroszámítógép felépítése a 4. ábrán látható 
blokkséma alapján értelmezhető. A CPU szere
ltét 8085 típusú mikroprocesszor látja el.
A 8755 kombinált EPRON, I/O PORT egység 
tartalmazza az irányító software egy részét, ezen 
kívül kijelzők csatlakoztatására szolgál.
A 8155 kombinált* RAM és I/O PORT egység a 
256 kbyte RAM tárolókapacitás mellett, az inter
aktív, ember-gép kapcsolatot lehetővé tevő kla
viatúra és a feltárólúg mennyiség módosítására 
szolgáló analóg kimenetet biztosítja.

A BUS driver egység feladata, hogy lehetővé 
tegye a nem kompatibilis elemek csatlakoztatá
sát, valamint nagy terhelhetőségű BUS-t állít elő. 
A külső BUS-ra csatlakozó EPROM az irányító 
software, a RAM a mérési és számítási adatok 
tárolására szolgál. A mérési adatok mintavételes

B á n y á s z a t i  és K o h á sz a t i  L a p o k  —  K O H Ä S Z A T  116. é v fo ly a m , 12. s z á m 563



3. ábra. A  zagybeállítás irányítórendszerének vázlata
l. M ikroszámítógép, 2. Hétszegmenses kijelző display, 3. Klaviatúra» 
4. H őnyom tató, 5. Baux it, 6. FLQ 7. FLM, 8. FLIN G , 9. Feltárólúg, 
10. BTN, 11. BA, 12. BSi, 13—14. BQ, 15. Golyósmalom, 1(1. Deszili- 
kalizáló, 17. Kondenzvíz, 18. ZQ =  Zagymennyiség szabályozó, 19. 
feltárás, 20. Gőz, 21. T° =  Feltárás hőmérséklet szabályozó, 22. SM, 
23. Kondenzvíz, 24. P =  feltárás nyomás szabályozó, 25. F eltárt zagy, 

26—27. MQ, 28. Mész Ca (OH)2

mérését és A]T) konverzióját, az ADC 0816 jelű 
egység végzi el.

A BQ bauxit mennyiséget elektronikus szalag
mérleg, a bauxit összetételét neutronaktivációs 
analizátor, a feltárólúg mennyiségét indukciós 
mennyiségmérő, a feltárólúg FLNO koncentráció
ját és FLM  mólviszonyát a már említett anali
zátor határozza meg, és továbbítja a mikro
számítógépbe.

A mikroszámítógépes rendszer szolgáltatásai

A mikroszámítógép, a folyamatperifériák se
gítségével kapcsolódik az irányítandó technológiai 
folyamathoz. Az elsődleges jelfeldolgozás a minta- 
vételezésből származó mérési adatok hihetőség, 
határérték-vizsgálatát és a dimenzionálást végzi 
el. A hihetőség határon kívüli mérési adatokat 
értéktelennek tekinti és nem használja fel. A 
határérték-túllépés esetén a mérési adat értékes, 
tehát feldolgozásra kerül.
Az értékes mérési adatok, a számító algoritmusok 
futtatási ciklusidejének megfelelő átlag-képzés 
után RAM tárba kerülnek. A feltárás utáni mól
viszony és a DDC algoritmus számítási ciklus
ideje egyaránt 10 s.

A DDC algoritmus, a mérési adatok 10 s-os 
átlagából számított feltárás utáni várható mól- 
viszonyt, mint ellenőrző jelet használja fel. Az 
alapjelet, vagy a központi számítógép* állítja elő, 
vagy helyileg üzemmódváltással a billentyűzetről 
beállítható.

A DDC algoritmus által számított végrehajtó
jel, a D/A konverterhez kapcsolódó áramgene
rátor kimenetén, analóg  ̂0—5 mA-es áramjelként, 
számítási ciklusonként felfrissítve, folyamatosan 
rendelkezésre áll.

A mikroszámítógépes irányítórendszer értékelése

A mikroszámítógépet felhasználó irányítórend
szer, az ellenőrző laborelemzési adatok alapján

4. ábra. A  fe ltárás irá n y ítá sá n a k  hardware-je, á ltalános  
töm bvázlatban

l. H ő n y o m ta tó , 2. D isp lay , 3. P o r t A, 4. P o r t B . 5. 2K  B y te  E P R O M , 
6. 2K  B y te  E PR O M  1X 2716 , 7. 1K B y te  RAM  8X 2 1 0 2 , 8. 8 b it 
CPU , 9. RST 6. 5, 10. RST 5.5, 11. T R A P , 12. IN T E R N  BUS, 13. BUS 
D R IV E R . 14. E X T E R N  BUS, 15. 14 b i t ,  16. 256 B y te  RAM , 17. 
T IM E R , 18. P o r t A, 19. P o r t B , 20. P o r t C, 21. 16 C sat A /D , 22. 
ADCO 816, 23. BQ, 24. FL Q , 25. BA %, 26. B SI %, 27. B TN  %, 
28. F L IN G , 29. FLM , 30. A nalóg m érőkörök csa tlakozása , 31. K la v ia 

tú ra , 32. D /A  ZN  425E U /I K onv ., 33. V égrehajtó jel, 34. 
F e ltá ró lú g

a = 0,02 szórással állítja be a feltárt zagy mólvi
szony előírt értékét.
Tapasztalataink alapján a beállítás pontossága 
elsősorban
— a technológiába betáplált anyagok (bauxit, 

mész, feltárólúg) mennyiségének és összetéte
lének mérési hibájától,

— a mikroszámítógép számítási hibájától,
— a feltárólúg korrekció hibájától függ.
A hibaösszetevők vizsgálatából megállapítottuk, 
hogy a zagybeállítás pontosságát elsősorban az 
összetevők, vagyis a mérőkörök és a számítás 
pontossága befolyásolja.

Összefoglalás

Erős elektrolitok (sav- és lúgoldatok stb.) 
elektromos vezetésének mérésére kifejlesztettük 
az Oscimhotransmitter hőmérséklet-kompenzáció
val ellátott távadót. A műszer érzékelője tartá 
lyokba és csővezetékekbe építhető be.

Az Oscimhotransmitter bázisán dolgoztuk ki a 
Bayer-rendszerfi timföldgyártás oldatainak és vö
rösiszap zagyainak elemzésére a következő ana
lizátorokat :
— feltárólúg elemző: Na2Okaus7.t. A120 3 és mól

viszony mérése;
— feltárt zagyelemző: Na2Ok!mszt és mólviszony 

mérése;
— aluminátlúg elemző: mólviszony mérésre;
-— returlúg elemző: mólviszony mérése;
— vörösiszapzagy szilárdanyag-tartalom mérő: 

szilárdanyag g -dm-3 mérésére;
— vörösiszapzagy elemző: a zagy szilárdanyag 

g-dm-3 és a folyadékfázis mólviszonyának 
egyidejű mérése.
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A feltárás számítógépes irányításában előre
tartó szabályozást dolgoztunk ki a bauxit és a 
feltárólúg mennyiségi és összetételi adataira ala
pozva. A mikroprocesszorra épülő rendszer lehe
tővé tette — a fő technológiai paraméterek rög
zítése mellett — a mólviszony 0,02 értékű szó
ráson belüli beállítását.
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Veszteségforrások vizsgálata a réz elektromos raffinálása során
K I K N E K  D E Z S Ő  ku ta tó  mérnök 

Csepel Művek Fémműve

Ism erte tik  a réz elektrolitos r a f f  in á lá sá n á l fe llép ő  
veszteségek m egközelítési m ódját. A dott üzem  
param étereinek elemzésével lehetőség n y íl ik  a 
fa jlagos energ ia fogyasztás csökkentésére, illetve 
a katódréz m inőségének javítá sára . E zá lta l m in d  
vá lla la ti, m in d  népgazdaság i sz in ten  m egtakarítás  
érhető el.

Az 1973-ban bekövetkezett, ,,energiaválság né
ven” közismert nemzetközi eseménysorozat fel
hívta a figyelmet az energiahordozók racionáli
sabb felhasználására. Az olajválság a magyar 
népgazdaságot is kedvezőtlenül érintette. Az 
energiaárak jelentős növekedése a népgazdaság 
egészét érintő, tartósan ható tényező. Az elkö
vetkező évek energiapolitikájában olyan követel
mények érvényesítésére van szükség, amelyek 
lehetővé teszik, hogy hosszútávon is alkalmazkodni 
tudjunk az egyre nehezebbé váló körülmények
hez. Ennek feltétele energiafelhasználásunk növe
kedési ütemének helyes meghatározása, saját 
energiaforrásaink gazdaságos igénybevétele, va
lamint a széles körű, tágabb értelemben vett 
energiatakarékosság elveinek érvényesítése.

Az iparra vonatkozó alapvető energiapolitikai 
feladatot — mely szerint az ipari termelés igé
nyelte fajlagos energiaszükségletet csökkenteni 
kell — a saját területünkre vonatkozóan kíván
juk elemezni.

Az utóbbi évek kedvező eredményeket mutat
nak e tekintetben, hiszen bizonyos mértékű ipari 
termelésnövekedést kevesebb energiafelhasználás 
(előző év: 100) révén értünk el. A népgazdasági 
szinten — makroszinten — tapasztalható kedvező 
tendenciát, a vállalati szinten — mikroszinten — 
elért energia-megtakarítások szummázásaként ér
telmezhetjük. Végsősoron a makroszintű érték
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további javulása, a mikroszinteken még fellelhető 
további lehetőségek kiaknázásából adódhat.

A következőkben az elektrolitos rézraffinálás 
területén fellelhető energiamegtakarítási lehető
ségeket kívánjuk taglalni, figyelembe véve még a 
technológia szempontjából lényeges anyagminő
séget is.

A réz elektrolitos raífinálásának 
rendszerszemléletű modellje

Az elektrolitos réz-raffináló üzemet, mint gaz
dasági rendszert általában a következők jellemzik. 
A cél eléréséhez (nagytisztaságú katódréz) erő
forrásokat használ fel. Ezek anyag, energia, in
formáció és élőmunka formában vannak jelen a 
rendszer bemeneti oldalán. A cél és a korlátozott 
erőforrások ismeretében létrehozott anyagi folya
mat (anyag-, energia-, élőmunka átalakítás), és 
a vezetési-irányítási folyamat (információk á t 
alakítása) együttesen alkotják a rendszerünket. 
Ezt szemlélteti az 1. ábra. Vizsgálatunk techno
lógia-orientált (a fajlagos energiafogyasztás, il
letve a katódréz minőségének elemzése), ezért az 
általános rendszermodell elemei közül csak az 
anyagi folyamatrendszer (amelyen belül megkü
lönböztetünk még input, konvertáló és output 
alrendszereket) vizsgálatával kívánunk foglal
kozni.

A világon felhasznált rcz 95 %-át elektrolitos 
raffinálással állítják elő. Ez olyan technológiai 
lépés, mely a végtermék minőségét nagymérték
ben befolyásolja, hiszen az ezt követő katódréz 
olvasztásnál és öntésnél már nincs mód további 
szennyezők eltávolítására. Az elektrolitos raffi- 
nálás abból a szempontból is figyelemre méltó, 
hogy a metallurgiai folyamatok közül a lángke-
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menőében való kéneskő előállítás után második 
helyen áll a fajlagos energiafelhasználás szem
pontjából.

A rézelőállítás folyamatából az elektrolitos 
raffinálást kiemelve a 2. ábrán látható input
output modellhez jutunk. A továbbiakban az 
input, konvertáló és output alrendszer elemeit 
abból a szempontból vizsgáljuk, hogy hogyan 
hatnak az elektrolitos raffinálás energiaigényére 
és a katódréz minőségére.

INDULÓ KÖRNYEZET • VÁLTOZOTT KÖRNYEZET
MIKROGAZDASAGI RENDSZER u t l

7. ábra. Á lta lános gazdasági rendszerm odell

Az input alrendszer elemeinek vizsgálata

Az input alrendszer elemei közül a munkaerővel 
nem kívánunk foglalkozni, ez az ergonómia és 
munkaszervezés szakterülete.

A nődok

A réz tűzi raffinálásából származó anódokkal 
szemben támasztott legfontosabb követelmények: 
megfelelő kémiai összetétel, egyenletes vastagság, 
jó felületi tulajdonságok. Ha a kémiai összetétel 
nem megfelelő, egyes szennyezők koncentrációja 
túl nagy, akkor ez károsan befolyásolja a katód
réz minőségét és csökkenti a raffinálás hatékony
ságát.

Az egyenletes anódvastagság azért lényeges, 
mert az anódperiódus végén a vastagabb anódok- 
ból több marad meg és ennek szállítása és beol
vasztása feleslegesen növeli a rézelőállítás költ
ségét és fajlagos energiaszükségletét. Nem egyen
letes anódvastagság esetén nő a rövidzárak ve
szélye, kisebb a termelékenység, rosszabb az 
áramhatásfok.

Megfelelő felületi minőséggel jobb oldódást, 
jobb energiakihasználást lehet elérni. A felületi 
minőséget anódöntésnél megfelelő kenőanyag al
kalmazásával lehet biztosítani.

Energia

Az elektrolitos raffinálásra fordított energia- 
hordozók két csoportra oszthatók: villamos ener
giára (az összes energia kb. 40 %-a) és fosszilis 
energiahordozókra (az összes energia kb. 60 %-a). 
A villamos energia váltóáram formájában érkezik 
az üzembe, ahol egyenirányítják. A fosszilis 
energiahordozók nagy részét gőzfejlesztésre hasz
nálják, amellyel az elektrolit üzemi hőmérsékle
té t biztosítják. Megjegyzendő, hogy a villamos 
energia egy része is hővé alakul az elektrolit 
ellenállásán, ezért a nagy áramsűrűséggel dolgozó 
üzemeknél kisebb a fűtőgőz-felhasználás.

A konvertáló alrendszer vizsgálata

A konvertáló alrendszer az elektrolitos raffi- 
náló üzem, ahol az elektrolizáló kádak, egyenirá
nyító (k), elosztókádak, alaplemez üzemrész, mosók 
és egyéb kisegítő berendezések találhatók.

Egyenirányító

A raffináló üzem egyik legfontosabb része az 
egyenirányító. Régebben motor-generátoros egyen- 
irányítást alkalmaztak, ezt fokozatosan higanyos

\ K L - 2 0 5 - A

2. ábra. A  réz elektrolitos r a f f  m ú lá sá n a k  rendszerszem 
léletű modellje

és félvezetős (Si, Ge) egyenirányítók váltották fel. 
Jelenleg főleg szilíciumdiódás egyenirányítót hasz
nálnak, mert fenntartási költsége kicsi, hatásfoka 
pedig 92—96 %. Azokban az üzemekben ahol a 
PCR-eljárással (pólusváltás) dolgoznak ott ti- 
risztoros irányváltós egyenirányítókat alkalmaz
nak.

Alaplemez

Az alaplemezeket elektrolízissel állítják elő, 
titán anyalemezre rezet választanak le. Az alap
lemezek tömege kb. 5 kg, vastagsága 0,6—0,8 mm. 
Az alaplemezekkel szemben a tisztaság mellett 
támasztott legfontosabb követelmény, hogy ne 
legyenek görbültek, különben elektrolitos raffi- 
nálásnál megváltozhatnak az árameloszlási vi
szonyok, a kinövéseknél rövidzár keletkezhet, 
ez csökkenti az áramhatásfokot és növeli a fajla
gos energiafelhasználást. (A titán anyalemezről 
lefejtett alaplemezeket ezért kiegyenesítik és me
revítő hornyokkal látják el a görbülés megaka
dályozására).

Kádtelcpítés, kádkonstrukció, kádkezelés

Optimális kádtelepítéssel minimalizálható az 
áramvezető sínek hossza és ezzel az ebből adódó 
veszteség.

Az elektrolizáló kádak konstrukciójának olyan
nak kell lennie, hogy biztosítsa a gyors cserélhető
séget, üzembeállíthatóságot, üríthetőséget. Ezek 
a szempontok mind az állásidő minimálisra való 
csökkentését célozzák. Jelenleg a betonból öntött 
kádak felelnek meg legjobban a kívánalmaknak. 
Bélésük műanyagból, vagy 6 % antimon-tartalmú 
ólomötvözetből készülnek. A betonkádak előnye, 
hogy kis tűréshatárral önthetők, ami a jó cserél
hetőséget segíti elő, felületük megfelelő simaságú, 
amely a jó bélésfelvitel előfeltétele.

A hagyományos kádak kiképzése nem kedvezett 
a megfelelő áramlási viszonyoknak, mert koncentrá
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ció zónák alakultak ki bennük, ez pedig az elektró
dok polarizációjához vezetett. A jelenlegi kádak 
tervezésekor már az áramlástani szempontokat is 
figyelembe veszik.

A kádak kapcsolása hidraulikai szempontból 
párhuzamos, soros kapcsolás esetén ugyanis a 
sor végén levő kádakban a hőmérséklet erősen le
csökken, a szennyezők koncentrációja pedig annyi
ra megnőhet, hogy leválva, szennyeznék a katód - 
rezet.

Az állásidő csökkentését szolgálja a különböző 
átváltó vezetékek használata. Ha egy vagy több 
kád meghibásodik, ezek segítségével ki lehet őket 
a javítás időtartamára iktatni, így a kádblokk 
többi kádjában zavartalanul folyhat a termelés. 
A kádak figyelése, a kádkezelés, a rövidzárlatok 
gyors kiküszöbölését, az energiaveszteség csök
kentését szolgálja. Korszerű üzemekben infra
vörös detektálással vizsgálják a rövidzárakat. Az 
infravörös detektálás gyors beavatkozást, jobb 
anódkihasználást (egyenletesebb oldódást), ezen 
keresztül az anódmaradvány szállításánál és be
olvasztásánál energiamegtakarítást eredményez. 
Jelzi a kontaktusok túlhevülését, így lehetőséget 
ad a lerakodott sók gyors eltávolítására. Pozití
van befolyásolja a katód minőségét (a lerakodott 
iszapgumók helyi rövidzárat okozhatnak és ezt 
észleli); mivel 1—2 °C hőmérséklet-különbség ész
lelésére képes, lehetővé teszi annak megállapítá
sát, hogy mely kádakban áramlik gyorsabban, 
ill. lassabban az elektrolit az előírtnál; a kád fe
nekén jelentkező túlhevülést is jelzi. Alkalmazása 
átlagosan 2—2,5 %-os áramhatásfok javulással 
jár, ami adott termelékenység eléréséhez kevesebb 
kád üzemeltetését teszi lehetővé, ahol a kádak 
kiiktatására nincs lehetőség ott nő a termelé
kenység. Munkaerő vonatkozásában pedig lét
számcsökkentésre van lehetőség.

Az elektrolit cirkuláltatása
Modern elektrolitos raffináló üzemekben az 

elektrolitot 0,015—0,02 m3/perc sebességgel ára 
moltatják. Ez azt jelenti, hogy minden cellában 
5—6 óránként kicserélődik az elektrolit. A cir- 
kuláltatás célja, hogy az anódból oldódott szeny- 
nyezőket eltávolítva a kádból meggátolja azok 
feldúsulását és leválását.

A cirkuláltatás biztosítja továbbá a réz, a kén
sav és a szerves anyag egyenletes koncentrációját 
az elektródok felületénél. Mindazonáltal a cirku
láció sebességét optimálisan kell megválasztani. 
Túl nagy sebesség esetén ugyanis az anódiszap 
felkeveredhet és szennyezheti a katódot. Nagy 
áramsűrűséggel való elektrolitos. raffinálásnál kü
lönösen fennáll a veszélye az elektródok polari
zálódásának, ezért ilyenkor az elektrolitot nagy 
sebességgel áramoltatják.

A koncentrációs polarizáció elkerülésére a cir
kuláltatás mellett ultrahangos keverést és az 
elektródok vibráltatását is alkalmazzák.
Kádfeszültség

Elektrolízisnél a kádfeszültség a következő 
összetevőkből áll:

К — ßft + ee + ev + e* (1)

3. ábra. A  kád feszü ltség  ( E ) m egoszlása  
e a , k  — anód és katód csatlakozásokon eső feszültség, ea  — anódpola- 
rizáció okozta feszültségesés, e c  — katódpolarizáció okozta feszültség

esés, ev — vezetéken eső feszültség, e e  — elektroliton eső 
feszültség

ahol
e& = a bomlásfeszültség, V,
ee = az elektrolit ellenállásán eső feszültség, V, 
ep = polarizáció és szerves anyagok okozta fe

szültség, V,
Ct = vezetékeken, kontaktusokon eső feszültség,

V,
A réz elektrolitos raffinálása oldható anódos 

elektrolízis, ezért eb = 0. A kádfeszültség 0,2— 
0,25 V, ennek megoszlását a 3. ábra szemlélteti. 
A kádfeszültség egyes elemeit befolyásoló ténye
zőkre nagy gondot kell fordítani, mert ez előfel
tétele a minimális fajlagos energia-felhasználás 
elérésének.

Áramerősség, áramsűrűség, elektródtávolság

Az egyenirányítóból kikerülő áramot az elekt- 
rolizáló kádakhoz vezetik. A kádak elektromos 
kapcsolása általában Walker-ve ndszer ű. Az áram
hatásfok 95+3 %. Veszteségforrások:

a talajban elfolyó kóboráram 1—3 %
anód-katód rövidre záródása 1—3 %
a Fe3+-ion, ill. a levegő oxigénje miatti 
katódréz oxidáció 1 %
Az áramsűrűséget (egységnyi elektródfelületre 

jutó áramerősség, А/m2) optimálisan kell megvá
lasztani. Kis áramsűrűség esetén kicsi a termelé
kenység, a túl nagy áramsűrűség pedig növeli a 
koncentrációs polarizációt, csökkenti az áram
hatásfokot.

Az elektródtávolságot (mely általában 4—5 cm) 
szintén optimálisan kell megválasztani. Túl nagy 
elektródtávolság esetén az elektrolit ellenállása 
nő, az áramhatásfok az Abromov-féle áramhatás
fok összefüggés szerint:

J_
r} = K j  (2)

csökken. (2)-benr7— áramhatásfok, К  — állandó, 
j  — áramsűrűség, l — elektródtávolság.
Túl kicsi elektródtávolság esetén viszont könnyen 
rövidzár alakulhat ki.
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Az elektrolit összetétele ■
Az elektrolit összetétele az egyik legfontosabb 

tényezője a réz elektrolitos raffinálásának. Mind 
a katódréz minőségét, mind a fajlagos energia
felhasználást nagymértékben befolyásolja. Átlagos 
elektrolit összetételt mutat az 1. táblázat. Bizo
nyos szennyezők, mint az arzén és az antimon, 
koncentrációját előírt értéken kell tartam (Cs6< 
< 0,5 g/dm3, Cj s< 10g/dm3), hogy ne keletkezzék 
lebegő iszap, mely a katód minőségét és az elekt
rolit fajlagos vezetését rontja. Lebegő iszap 
keletkezési tartományát mutatja a 4. ábra. A 
többi szennyező közül elsősorban a vas és a nikkel 
káros. A vasnak negatívabb a normál elektród
potenciálja, mint a rézé, ezért koncentrációjára 
ügyelni kell, nehogy leválva rontsa a katódréz 
minőségét. A nikkel azért káros, mert a nikkel
szulfát erősen csökkenti a fajlagos vezetést. A 
szennyezők koncentrációjának adott szinten tar
tása érdekében az elektrolit egy részét kivezetik a 
rendszerből és valamilyen módon tisztítják.
Az elektrolit fajlagos vezetése 0,6—0,7 S/cm. A jó 
vezetést a kénsav biztosítja mivel a H+-ionok 
mozgékonysága igen nagy. Túl sok kénsav azon
ban rontja a réz oldhatóságát az elektrolitban 
(a réz rézszulfát alakban oldódik, a sok kénsav 
növeli az oldhatósági szorzatban szereplő szulfát 
anionok koncentrációját, ezáltal a réz-ionok kon
centrációja csökken).

A hatékony rézraffinálás szempontjából nagy 
réz-koncentráció lenne kívánatos, de ekkor a 
fajlagos vezetés kicsi. A fenti szempontokat fi-

1. táblázat
Az elektrolit átlagos összetétele |1]

Alkotó

Cu
H aS 0 4 (szabad)

Koncentráció
kg/m 3

40—50
170—220

Felső határ 
20 
10 

2
0,5
0,03

[KL-ZOtt

4. ábra. A z optim ális üzemelési tartomány az Sb- és As- 
koncentráció függvényében

a )  optimális üzemelési tartom ány, b )  lebegő iszapok keletkezési 
tartom ánya, c )  SbA s04 telítődés

gyelembe véve optimálisan kell megválasztani a 
kénsav- és réz-koncentrációt. A fajlagos vezetés 
függését a kénsav- és réz-koncentrációtól az
5. ábra mutatja, a vonalkázott terület az ipari 
gyakorlatban használt koncentráció-tartományt 
szemlélteti.

A katód szerkezetének javítására az elektro
lithoz szerves anyagokat is adagolnak. A szerves
anyag bevonja a katódra levált rézkristályt, 
megakadályozza annak növekedését, így finom 
szemcsés szerkezetű katód állítható elő. Legközön
ségesebb ilyen szerves anyag a csontenyv. A 
vízben oldott enyvet folyamatosan adagolják a 
szivattyúrendszer előtt, hogy a jó keveredést biz
tosítsák. Egy tonna katódrézre kb. 0,01—0,05 kg 
enyvet adagolnak. Az enyven kívül még széles 
körben használatos a tiokarbamid (NH2CSNH2), 
valamint petróleumszármazékok (Pl.: „Avitone 
A”). Az említetteken kívül más felületaktív anya
gokat, például oldható polimereket is adagolnak 
az anódiszap jobb ülepítése érdekében. A szerves 
anyagok kis mértékben, 0,03—0,05 Y-tal növelik 
a kádfeszültséget, így a fajlagos energiafogyasz
tást is, de ezért bőven kárpótol a jobb katódmi- 
nőség.

Hőmérséklet

Az elektrolit hőmérséklete a kádba lépés helyén 
60—65 °C a kilépés helyén 55—60 °C. Nagyobb 
hőmérsékleten az anód jobban oldódik, az elekt
rolit fajlagos vezetése nagyobb. A hőmérséklet 
növelésével a koncentrációs túlfeszültség csökken, 
mivel a diffúzió intenzívebb. A nagyobb hőmér
séklet kedvezőtlenül befolyásolja a fajlagos ener
gia-felhasználást, mert növeli a kontaktusokon 
eső feszültséget. A hőmérséklet növelésével nő 
a kádak párolgási, konvektiv, és sugárzási hő
vesztesége. A párolgás megakadályozására adott 
esetben olajat, műanyag golyócskákat rétegeznek 
az elektrolitra, vagy lefedik a kádakat.

Az output alrendszer elemei

Anódiszap, anódnwtradvány
Az anódiszap és az anódmaradvány értékes 

fémeket tartalmaz. Az anódban levő ezüst, arany 
és a platinafémek gyakorlatilag nem oldódnak az
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5. ábra. A z elektrolit fa jlagos vezetése а Си- és H 2SO  
tartalom függvényében



elektrolitban, így vagy az anódiszapba kerülnek, 
vagy az anódmaradványban maradnak. A szelén 
és tellur szintén nem oldódik az elektrolitban, 
hanem Ag2Se, Cu2Se, Ag2Te4 alakban az iszapba 
kerül. Az ón és az ólom szulfáttá (PbS04, 
Sn(0H)2S04) alakul és ez szintén nem oldódik az 
elektrolitban. A 2. táblázat szemlélteti az egyes 
fémek megoszlását az elektrolit és az anódmarad- 
vány, ill. anódiszap között. Az anódmaradványt 
mosás után beolvasztják és ismét anódokat ön
tenek, az anódiszapot pedig tovább feldolgozáshoz 
viszik, ahol kinyerik belőle az értékes fémeket.

К at ód réz

Az elektrolitos raffinálásból kikerülő katódréz 
99,9—99,99 % rezet tartalmaz. A katódrezet be
olvasztás és öntés, hengerlés, drót- ill. rúdhúzás 
után értékesítik.

Az elektrolit tisztítása során leválasztott értékes 
elemek

Elektrolitos raffinálásnál a réznél negatívabb 
normálpotenciálú elemek (As, Bi, Co, Fe, Ni, Sb) 
oldódnak az elektrolitban. Az elektrolitot folya
matosan három lépésben tisztítják, az eközben 
nyert NiS04-ot, (mqly Cu, As, Sb, Bi, Ее és Co-tal 
szennyezett) tovább tisztítják és értékesítik. A 
tisztított elektrolit bepárlás után visszakerül az 
elektrolizáló kádakba.

Az elektrolitos rézraffinálás veszteségmátrixa

A réz elektrolitos raffinálásának fajlagos ener
giaszükséglete 210 kWh/t katódréz (ez váltó
áramú villamos energia). Ha 0,22 V-os kádfeszült
séggel és 95 % -os áramhatásfokkal számolunk 
akkor a fajlagos energiaszükséglet 200 kWh/t. 
Ez azonban egyenáramú energiára vonatkozik, ha 
ezt átszámoljuk az egyenirányító hatásfokával 
(mely ipari méretű egyenirányítónál 95 %) akV  
megkapjuk a 210 kWh/t értéket.

Az elektrolitos raffinálás teljes váltóáramú 
energiaigénye 300 kWh/t katód Cu, ennek meg
oszlását a 6. ábra mutatja.

Az elektrolitos rézraffinálás energetikai és mi
nőségi jellemzőit az előzőekben ismertettük. Ezen 
két technológiai (energetikai és anyagminőségi) 
paraméterben előforduló veszteségforrásokat, va 
lamint a veszteségek megjelenési formáit és a köz
tük levő közvetlen (o) és közvetett (x) kapcso
latot a 3. táblázatban tüntetjük fel. Ez a táblázat 
az elektrolitos rézraffinálás veszteségmátrixának 
tekinthető.

A veszteségforrásokat a mátrix sorai tartal 
mazzák, a tizenkét jellegzetesnek ítélt veszteség 
megjelenési forma pedig a mátrix oszlopait 
alkotja.

A táblázat elemzése kétféle megközelítésben 
lehetséges:
a) a soronkénti vizsgálat rámutat arra, hogy az

egyes veszteségforrások kiküszöbölése, mely
veszteség megjelenési forma (formák) csökken
téséhez vezet.

Az egyes szennyezők megoszlása az elektrolit és az 
anódmarailrány ill. anódiszap között [1]

2 . tá b lá z a t

F é m

A n ó d iszap b a , 
a n ó d m a ra d - 
v á n y b a  ju tó  
h á n y a d , %

E le k tro li tb a  
kerü lő  b á n y á d  

0//0

A u 99 < i
A e 98 2
Se és Te 98 2
P b 98 2
Sb 60 40
As 25 75
N i 5 95
F e — 100

6. ábra. Az elektrolitos rézraffinálás váltóáramú energia- 
igénye

a )  kisegítő berendezések, b )  elektrolit tisztítás, c )  egyenirányítás, 
d )  csatlakozó vezetékek vesztesége, e )  termelés és alaplem ez előállítás

— Pl: A tizenhat veszteségforrás közül kivá
lasztva az ,,Áramsűrűség”-et. Ennek op
timális beállításával csökkenthető a veze
tékeken — a kontaktusokon —, az elektro
liton eső feszültség és hőveszteség, illetve 
kedvezően befolyásolja az áramhatásfok 
és a termelékenység alakulását.

b) az oszloponkénti vizsgálat pedig arra mutat rá, 
hogy az egyes veszteségformák csökkentésére 
a rendszer mely elemén (elemein) lehet be
avatkozni.
— P l: A tizenkét veszteségforma közül kivá

lasztva az áramhatásfokot, látható, hogy 
ennek javítására a rendszer tizenhárom meg
jelölt veszteségforrásának javításán, illetve 
megszüntetésén keresztül nyílik lehetőség.

Megállapíthatjuk, hogy egy-egy veszteségforma 
megszüntetésére (csökkentésére) számos veszte
ségforrás megszüntetésén (csökkentésén) keresztül 
van lehetőség. Az optimális beavatkozás részletes 
műszaki- gazdasági elemzés alapján határozható 
meg. Az egyes beavatkozások értékelésénél a 
gyűrűző hatásokat is figyelembe kell venni. 
Ehhez a táblázat segédeszközként felhasználható. 
A technológiai paraméterek részletes ismerete, 
illetve mérése alapján a táblázatban feltüntetett
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Az elektrolitos rízraffinálás általános veszteséginátrixa
3. táblázat

Megjelenési forrna -»

Veszteségforrások
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Áramsűrűség 0 0 0 0 0 X ,0

Hőmérséklet X 0 0 0 0 0

Kádkezelés 0 0 0 0 0 0 0 0

Kádkonstrukció, áramlási
viszonyok X X X

Kádtelepítés, hidraulikus
kapcsolás X X 0 X

Anód vastagsága, felületi
minősége X 0 0 X 0

Anód kémiai összetétele 0 X 0

Elektrolit cirkuláltatása,
keverése 0 X X X 0

Elektrolit összetétele 0 X 0 0 0

Elektrolit tisztítása 0 0 X 0

Alaplemez görbültsége X 0 X 0

Alaplemez tisztasága 0

Elektródtávolság X X 0 0

Katódréz oxidációja
(Fe3 + , oxigén) 0 0.

Kóboráramok 0 0

Egyenirányító 0

minőségi kapcsolatok számszerűsíthetők. Az így 
kvantifikált veszteségmátrix segítségével — a rá
fordítások költségkihatásainak figyelembevételé
vel — meghatározhatók a rendszerbe való beavat
kozások legcélszerűbb változatai.

Összefoglalás

A réz elektrolitos raffinálásának rendszerszem
léletű megközelítése — az input, konvertáló és 
output alrendszer elemeinek vizsgálatával — 
lehetővé tette a 3. táblázatban látható veszteség
mátrix megszerkesztését.
A mátrix az elektrolitos rézraffinálásra jellemző 
energetikai veszteségeket és a minőséget károsan 
befolyásoló tényezőket tartalmazza a kisegítő 
berendezések veszteségeinek kivételével. Adott 
üzem paramétereinek figyelembevételével a vesz

teségmátrix konkretizálható és segítséget nyújt
hat a fajlagos energiafogyasztás csökkentéséhez, 
illetve a katódréz minőségének javításához.

A fajlagos energiafogyasztás csökkenése, a 
katódréz minőségének javítása mikro (vállalati) 
szinten és makro (népgazdasági) szinten kisebb 
ráfordítással nagyobb eredmény elérését, azalz a 
hatékonyság növekedését eredményezi.
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Műszaki és gazdasági hírek
Megalakul! az óntermelők szövetsége

Az ónterm elő országok szövetségének (ATPC) m eg 
a lak ításáró l ír t  alá m egállapodást B angkokban  P aul 
Leong, m alays ia i nyersanyag ipari, Subroto, indonéz 
bánya- és energ iaügy i, valam in t Ob Vasuratá, tha iföldi 
iparügy i m iniszter. Az egyezm ény 60 n ap  m úlva, a u 
gusztus 16-én lép életbe. E z t követően a résztvevő 
országok szakértő i kidolgozzák a költségvetési te r 
v ezetet és a szabályozást.

N oha az árstab ilizálás kulcskérdés a jelenlegi piaci 
körülm ények közepette — a tőkés v ilág ónfelhasználá 
sa 10 év a la tt  200 ezer tonnáró l 160 ezer to n n ára  siily- 
lyed t — , az a láírás t követő sajtóértekezleten  a rész t 
vevők v isszau tasíto tták  az t a  váda t, hogy az új szövet 
ség kartell-jellegű egyezm ény lenne.

A term elő országok m árciusi londoni tanácskozásán 
elhangzott, hogy hatékony  ónterm elői szövetség lé tre 
hozásához, a benne résztvevőknek a v ilág kiterm elésé 
bői legalább 66 százalékkal kell részesedn iük. M alaysia, 
Indonézia és Thaiföld bányáiból az összes term elés 
73— 74 százaléka kerül a  felszínre. E nnek  ellenére 
felszólították  a több i jelfentős term elő t —  B olíviát, 
N igériát, A usztráliá t, Zairét, B razíliát, B urm át, K ínát, 
N igert és R u a n d á t — , hogy csatlakozzanak a szövet 
séghez, am elynek célja a nem zetközi ónegyezm ény 
(ITA) tám ogatása  az ónfelhasználásnak b iz to síto tt 
nagyobb propagandával, a ku ta tási-fejlesztési tevékeny 
ség összehangolásával, va lam in t a feldolgozásban és 
értékesítésben való együttm űködéssel.

„A szövetség m egalakítása m egerősít egy kom oly 
p roblém ákkal küszködő ip a rág a t” — n y ila tkozta  a 
v ilág legnagyobb ónterm elő országának, M alaysiának 
a m inisztere. Az ónp iac jelenleg rendk ívü l nyom ott, 
noha az ITA  ónkészletébe 49— 50 ezer to n n a  fém et 
halm oztak  fel. N ovem ber és m árcius közö tt ak á r 15 
ezer tonnás defic ite t is ki leh e te tt volna alak ítan i, 
ha a nem zetköz i ónegyezm ényhez csatlak o zo tt o rszá 
gok b e ta r to ttá k  volna az export csökkentésére e lha 
tá ro zo tt lépéseket. M ivel ez nem  így tö rté n t, eh e lye tt 
10 ezer tonnás több le t nehezedett a p iacra, jelezve, hogy 
a délkelet-ázsiai term elők k ikerülik  az exportellenőrzést. 
E nnek  kedvelt m ódja a Sz ingapúrba való csempészés 
m ellett az, hogy ham is szárm azási b izonyítvánnyul 
az t tan ú sítják , m in th a  a szóban forgó fém finom ításra 
érkezett volna az a d o tt term elő országba.

M alaysia egyébként még egy in tézkedést v e tt fon* 
to ló ra az ónp iacon, nevezetesen a h atáridős ó n k o n tra k 
tu s  bevezetését az év vége tá já n  a K u ala  L um pur-i 
tőzsdén. Ónból ez lenne az első alkalom  arra , hogy egv 
term elő, s egy ú tta l fejlődő országban h atáridős, te h á t 
jo b b ára  speku latív  jellegű üzleteket lehetne kötn i. 
M alaysia ónterm elő it rendk ívü l érzékenyen é rin te tte  
egyébként a pangás, tav a ly  például a m unkaerő  20 
százaléka, 6700 fő veszte tte  el m unkahelyét az ip a r 
ágban. (GY)

Világgazdaság, 1983. június 18.

Közös-piaci (érv a liorganytúlternielés megszüntetésére

Az E G K  brüsszeli b izo ttsága ideiglenesen jóváhagy ta  
az t a  válságprogram ot, am ely a tagállam ok ho rgany 
túlterm elésének felszám olását célozza — je len te tték  be 
brüsszelben. Az é r in te tt közös piaci illetékesek szerint 
a b izo ttság  „kedvezően” fogad ta  az t az ind ítv án y t, 
am elynek értelm ében a lapo t hoznának létre a horgany 
üzemek leállításából eredő veszteségek kiegyenlítésére. 
A végleges állásfoglalás a hónap végére várható , az 
u tán , hogy július 9-ig a vállalatok közlik a bezárandó 
üzem ek lis tá já t, illetve július 23-ig egyéb é r in te tt felek 
is vélem ényt n y ilván ítanak .

A 12 közös p iaci horganyfeldolgozó vállalat által 
k idolgozott program  célja, hogy k é t és fél esztendő a la tt 
150— 200 ezer tonnával —  10— 12 százalékkal — csök 
kentsék a term elést. Az em líte tt a lapo t azok a vállala 
tok adnák  össze, am elyek nem  k ívánnak  a  term elés- 
csökkentésben részt venn i és azok a cégek részesedhet
nének belőle, am elyek legalább 5 éves id ő ta rtam ra  
vállalják kibocsátásuk  visszafogását. Az elképzelés 
szerin t 1 tonnás term eléscsökkentésért 220 do llárt lehet 
m ajd felvenni, így a teljes program  költsége elérheti 
a 44 m illió dollárt. A program ban egyébként a  n y u g a t 
ném et M etallgesellschaft és a  Preussag, a  franc ia Pe
ri array a, a  holland B illiton, a belga Union M inhiére, 
valam in t nyugat-európa i leányvállalata i révén  az 
ausztrál M in in g  and Sm elting Ltd. o f Melbourne venne 
részt. (GY)

Világgazdaság, 1983. július 1.

Növekszik a tőkés országok nikkelkereslete

A ta rtó s  fogyasztási cikkek és kisebb m értékben 
a beruházási javak  irán ti kereslet m egélénkülésének 
köszönhetően a tőkés v ilágban ebben az évben m integy 
525 ezer to n n a  n ikkel irán t lesz kereslet, ez 62 ezer 
tonnával több , m in t am enny i a m últ évben kelt el — 
véli a kanada i Inco Ltd. elnöke. Az idei fogyasztás ezek 
szerin t az 1981-es sz in te t érné el.

N em csak a m egélénkülés jele, hogy az idei első ne 
gyedévben 190 ezer to n n ára  csökkentek a term előknél 
felhalm ozott nikkel-készletek, m íg 1982 harm ad ik  
negyedében ennél 38 ezer to nnával nagyobbak  voltak 
A készletcsökkenésben a term elés v isszafogásának is 
szám ottevő  szerepe volt. A term elés az idén is vissza 
fogott lesz, az Inco becslése szerin t m indössze 451 ezer 
tonna, ez az t je len ti, hogy a tőkés világ összesített 
kapac itása inak  csak 60 százalékát fogják kihasználni.

Az Inco elnöke úgy véli, hogy a Szovjetunió és K uba 
az idén közel 43 ezer to n n a  n ikkelt exportál, ez 15 
százalékkal kevesebb lenne a tavaly inál, de —  m in t 
az elnök m egjegyezte — e k é t ország ex p o rtjá t igen 
nehéz előre jelezni. Az Inco szerin t is elképzelhető, 
hogy beválik a Falconbridge N ickel M ines  jó sla ta  arról, 
hogy az idén év végére k ilogram m onként 5,8, a jövő 
év elejére ped ig 6,3 do llárra em elkedhetnek a n ikkel 
á rak . Jelenleg a londoni fém tőzsdén 4,6—4,8 do llá rért
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cserél gazdát a fém kilogrammja. A derülátó előrejel- 
jelzések az USA gazdasági fellendülésében, s Nyugat- 
Európa rozsdamentesacél-piaoának javulásában bíz
nak. (GY)

Világgazdaság, 1983. július 1.

A nyugati világ rézérc és fémtermelése 1981—82-ben

Érctermelés 103 t 
Cu/év

Réztermelés 103 t/év

1981 1982 1982 1982

A F R I K A

Algéria 0,2 — — —
Botsuana 17,8 18,3 — —
Kongó 0,2 — — —
Marokkó 7,6 19,0 — —
Namíbia 44,3 49,3 38,7 49,3
Dél-Afrika 210,6 207,1 185,4 184,1
Zaire 504,8 494,8 486,2 466,8
Zambia 587,4 529,6 571,6 598,2
Zimbabwe 24,6 24,0 22,9 30,0

Afrika összesen 1397,5 1342,1 1294,8 1328,4

A M E R I K A

K anada 718,1 646,0 465,1 404,3
USA 1538,2 1137,2 1377,6 1020,5
Argentína 0,2 0,3 —
Bolívia 2,6 2.4 — —
Brazília 14,7 30,0 — —

Chile 1081,1 1240,7 953,8 1046,8
Kolumbia 0,7 0,8 — —
Ecuador 1,2 0,6 — —
Mexikó 230,2 230,0 61,3 61,4
Peru 327,6 356,3 314,0 3270

Amerika összesen 3914,6 3644,3 3172,8 2860,0

A  U S Z T R Á L I A - Ó C E Á N I A  

Ausztrália 231,3 241,8 177,2 178,0
Pápua-Űj-Guinea 165,4 170,0 — —

Ausztrália-óceánia
összesen 396,7 411,8 177,2 178,6

Á Z S I A

Burma 0,1 0,1 __ __
Ciprus — 0,8 — —
Ind ia 25,2 24,0 25,9 32,5
Indonézia 62,6 75.1 — —
Irán 2,0 23,5 — 13,5
Izrael 4,4 4,1 4,4 4,1
Japán 51,5 51,0 980,1 1044,8
Malaysia 28,6 30,9 — —
Fülöp-szigetek 302,3 292,8 — —
Dél-Korea 1,1 1,4 101,2 102,0
Tajvan 0,5 0,4 53,1 47,4
Törökország 25,4 25,0 27,3 25,4

Ázsia összesen 503,7 529,1 1192,0 1269,7

E U R Ó P A

Anglia 0,7 0,6 — —
Ausztria — — 27,1 30,0
Belgium — — 61,7 60,0
Finnország 38,2 38,2 54,0 56,1
Franciaország 0.1 0,1 6,5 7,2
Jugoszlávia 111,0 120,0 102,4 106,3
NSZK 1,4 1.3 251,4 240,0
Görögország 0,1 — — —
Írország 3,5 1,6 — —
Olaszország 0,8 0,1 — —
Norvégia 28,2 27,9 32,0 24,4
Portugália 2,9 3,6 — —
Spanyolország 57,0 46,9 107,9 198,0
Svédország 50,7 54,9 73,8 89,9

Európa összesen 294,6 295,3 722,0 726,4

Az 1982-es év legszembetűnőbb eseménye az USA 
rézérc-termelésének visszaesése és Chile rézérc-bányá
szatának növekedése. Az USA-ban 1982-ben 401 ezer 
tonnával kevesebb rezet hoztak a felszínre, m int az 
előző évben, ezzel a világranglistán a harm ad ik helyre 
került, elveszítve a több évtizedes vezető helyét. A Cu
ban m ért rézérc termelésben m ind Chile, mind a Szov
jetunió megelőzte az USA-t. Chile 1982-ben 159,6 ezer 
tonna Cu-nak megfelelő ércvolumennel növelte bányá 
szati kitermelését és az élre került az érctermelési 
rangsorban. Az USA-n kívül Zambia és K anada réz 
érc-termelése csökkent nagyobb mértékben. (GY)

World Metal Statistics May 1983.

A nyugati raffinált réz termelése és felhasználása

Ország

Raffinált réz term elé 
se

103 t/év

Raffinált réz felhasz 
nálása 
103 t/év

1981 1982 1981 1982

A F R I K A

Algéria — — 2,0 2,4
Egyiptom 2,0

144,8
2,4 11,7 12,0

Dél-Afrika 142,8 89,9 89,4
Zaire 151,3 175,1 1,4 1,6
Zambia 564,0 596,5 2,2 2,8
Zimbabwe 16,5 18,0 6,0 6,0
Egyéb afrikai — — 0,2 —

Afrika összesen 878,6 934,8 112,9 105,0

A M E R I K A

K anada 476,7 298,3 241,6 151,1
USA 1996,1 1672,2 2029,5 1658,7
Argentina — — 50,3 48,0
Brazilia 26,9 40,0 177,9 2e0,0
Chile 775,6 851,6 39,0 32,8
Mexikó 68,0 74,4 140,9 90,9
Peru 209,1 224,9 19,0 18,0
Egyéb amerikai — — 3,7 4,0

Amerika összesen 3552,4 3101,3 2701,9 2243,5

A U S Z T R Á L I A

Ausztrália 192,1 184,7 137,8 125,2
Új-Zéland — — 1,5 1,2

Ausztrália összesen 192,1 184,7 139,3 126,4

Á Z S I A
Ind ia 23,1 27,0 75,2 84,0
Irán 1,0 1,2 3,2 3,6
Japán 1050,1 1075,0 1254,1 1238,3
Fülöp-szigetck — — 3,6 3,6
Dél-Korea 113,0 116,3 144,0 127,0
Tajvan 53,2 47,4 91,7 74,0
Törökország 22,4 32,2 25,1 24,0
Egyéb ázsiai — — 31,0 30,0

Ázsia összesen 1262,8 1299,1 1627,9 1584,5

E U R Ó P A
Anglia 136,2 134,1 333,1 

22,6
355,4

Ausztria 39,1 41,6
461,5

29,2
Belgium 428,5 260,0 274,3
Dánia — — 1,2 1,3
F innország
Franciaország

33,8 48,0 56,6 57,5
46,4 46,2 429,6 434,7

NSZK 387,4 394,0 744,2 702Ю
Görögország — — 31,1 28,1
Írország — — 0,2 —
Olaszország 23,7 24,0 366,0 345,3
Hollandia — — 28,0 29,2
Norvégia 26,1 18,0 6,3 6,4
Portugália 4,9 4,5

167,3
16,5

107,0
18,3

Spanyolország 152,1 122,2
Svédország 61,9 62,3 106,0 107,7
Svájc — — 13,3 9,3
Jugoszlávia 132,6 126,9 144,5 143,9

Európa összesen 1472,7 1528,4 2666,2 2664,7

N yugati világ összesen 7358,6 7108,4 7247,2 6724,1

Mind a réztermelés, m ind a rézfelhasználás csökkent 
1982-ben a nyugati világban, az előző évhez viszonyít
va. A legjelentősebb csökkenés az USA-nál figyelhető 
meg. A raffinált réz termelése 323,9 ezer tonnával, a 
rézfelhasználás pedig 370,8 ezer tonnával m aradt el 
1981-hez viszonyítva. Termelés és fogyasztás csökkenés 
Kanadában és Ausztráliában volt. A fogyasztás az 
NSZK-ban is csökkent. Ugyanakkor Chile, Peru, 
Zaire, Zambia (CIPEC országok) növelte a raffinált rész 
termelését. (GY)
World Metal Statistics May 1983.

A rézárak emelkedése várható
A rézexportáló országok egyesülése, a CIPEC leg

utóbbi értekezletén az a vélemény alakult ki, hogy a 
réz ára az idén m ár nem lesz alacsonyabb az eddiginél. 
Időközben érkezett hír a P ru d en tia l-B ache  amerikai 
piackutató szervezet féléves árupiarci beszámolójáról, 
amely szerint az USA-ban észlelhető erőteljes gazdasági 
javulás eredményeként a réz ára az év végéig kilog
ram m onként 1,95—2,00 dollárra is felmehet.

Az USA-ban észlelhető javulás következményeként 
világszerte fogynak majd a készletek, m ert a fellendülés 
h a t Európára és Japánra is. Esetleges bérviták esetén 
az árak még jobban emelkedhetnek. A New York-i 
árutőzsdén (Comex) a réz kilogrammja július 14-én 
1,65 dollárra emelkedett.

Világgazdaság 1983. július 28.
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